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ANNEX Nº 1: NORMATIVA. 
 
1. Legislació general alimentària aplicable. 
1.1 Disposicions vigents d’aplicació al projecte que afecten a les instal·lacions i 
al seu funcionament. Estat Central. 
1.2 Disposicions vigents De productes alimentaris de qualitat Generalitat de 
Catalunya. 
1.3 Disposicions generals d’aplicació a les indústries agroalimentaries. 
1.4 Disposicions generals d’aplicació a les indústries agroalimentaries 
Generalitat de Catalunya. 
 
 
2. Definició i caracterització dels nostres productes segons el B.O.E. 
3. Normativa i legislació en l’edificació i les instal·lacions. 
 
1.- LEGISLACIÓ GENERAL ALIMENTÀRIA APLICABLE. 
1.1 Disposicions vigents d’aplicació al projecte que afecten a les instal·lacions i al 
seu funcionament. Estat central. 
PRODUCTOS ALIMENTICIOS. Regula determinadas condiciones de aplicación de las 
disposiciones comunitarias en materia de higiene, de la producción y comercialización de los 
productos alimenticios Reial Decret 640/2006, del 26/05/2006. B.O.E. 27/05/2006 
 
CARNE-COMUNIDAD EUROPEA. Modifica el Real Decreto 147/1993, de 29-1-1993 (RCL 
1993\865 y 1908), por el que se establecen las condiciones sanitarias de producción y 
comercialización de carnes frescas Reial Decret 315/1996, del 23/02/1996. B.O.E. 06/04/1996 
 
 CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. Establece las condiciones sanitarias de producción y 
comercialización con países terceros de carnes frescas, productos cárnicos y otros determinados 
productos de origen animal.  
Real Decreto 218/1999, de 5 febrero 
 
NORMA GENERICA DE CALIDAD PARA LOS PRODUCTOS CARNICOS TRATADOS POR 
EL CALOR. 
Ordre del 5/11/81. B.O.E. 9/11/81 
 
NORMAS DE CALIDAD PARA EL JAMON COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON, PALETA 
COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO COCIDO Y FIAMBRE DE 
MAGRO DE CERDO. 
Ordre del 29/6/83. B.O.E. 5/7/83. 
Correcció: B.O.E. 1/9/83 
Modificació de l’Ordre del 29/06/83, el 26/12/83. B.O.E. 03/01/84 
 
NORMAS DE CALIDAD PARA EL JAMON COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON, PALETA 
COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO COCIDO Y FIAMBRE DE 
MAGRO DE CERDO DESTINADOS AL MERCADO INTERIOR. 
Modificació de l’Ordre del 29/06/83, el 06/04/84. B.O.E. 09/04/84 
 
LISTA POSITIVA DE ADITIVOS AUTORIZADOS PARA EL USO, EN LA ELABORACION 
DE: 1) PRODUCTOS CARNICOS CRUDO ADOBADOS, 2) PRODUCTOS CARNICOS 
TRATADOS POR EL CALOR. 3) FIAMBRE DE LOMO. 
Resolució del 23/12 /82. B.O.E. 19/02/82. 
 
LISTA POSITIVA DE ADITIVOS PARA LA ELABORACION DE JAMON COCIDO Y 
FIAMBRE DE JAMON, PALETA COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO 
COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON. 
Resolució del 26/12/83. B.O.E. 4/01/84. 
 
LISTA POSITIVA DE ADITIVOS DISTINTOS DE COLORANTES I EDULCORANTES  PARA 
USO EN LA ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS ASI COMO SUS 
CONDICIONES DE UTILIZACION. 
Reial Decret 142/2002, del 01/02/2002. 
 
NORMAS DE IDENTIDAD Y PUREZA DE LOS ADITIVOS ALIMENTARIOS DISTINTOS 
DE LOS COLORANTES Y EDULCORANTES UTILIZADOS EN LOS PRODUCTOA 
ALIMENTARIOS. 
Reial Decret 1802/99, del 26/11/99, que modifica el Reial Decret 1917/97. B.O.E. 30/11/99 
 
NORMA GENERAL DE ETIQUETADO, PRESENTACION Y PUBLICIDAD DE LOS 
PRODUCTOS ALIMENTICIOS. 
Real Decret 1334/1999 del 31/07/99. B.O.E. 24/08/99. 
 
 
MATERIAS PLÁSTICAS. Aprueba la lista de sustancias permitidas para la fabricación de 
materiales y objetos plásticos destinados a entrar en contacto con los alimentos y se regulan 
determinadas condiciones de ensayo  
Real Decret 866/2008 del 23/05/2008. B.O.E. 30/05/2008. 
 
CONDICIONES GENERALES DE LOS MATERIALES PARA USO ALIMENTARIO, 
DISTINTOS DE LOS POLIMEROS. 
Real Decret 397/90 del 16/03/90.  
 
Reglamento.Tecnico.Sanitario. PARA LA CIRCULACION, ELABORACION Y COMERCIO DE 
MATERIALES POLIMERICOS EN RELACION A PRODUCTOS ALIMENTARIOS. 
Real Decret 1125/82 del 30/04/82. B.O.E. 04/06/82. 
Modificació: Reial Decret 668/90, del 25/05/90. B.O.E. 31/05/90. 
 
PRODUCTOS ENVASADOS. Establece normas relativas a las cantidades nominales para 
productos envasados y al control de su contenido efectivo  
Real Decret 1801/2008 del 03/11/2008. B.O.E. 4/11/2008. 
 
1.2 Disposicions vigents de productes alimentaris de qualitat Generalitat de 
Catalunya. 
PRODUCTES ALIMENTARIS DE QUALITAT. 
Decret 285/2006 del 04/07/2006. 
Ordre del 28/12/87. 
Ordre del 20/03/89. 
 
PRODUCTES ALIMENTARIS DE QUALITAT PER AL PERNIL DOLÇ. 
Ordre del 6/04/89. 
 
1.3 Disposicions generals d’aplicació a les indústries agroalimentaries. 
COMPETENCIAS DE LOS MINISTERIOS DE INDUSTRIA Y AGRICULTURA EN MATERIA 
DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y FORESTALES. 
Real Decret 508/73 del 15/03/73. B.O.E. 026/08/73. 
 
REESTRUCTURACION DE ORGANOS ADMINISTRATIVOS DEL ESTADO. 
Real Decret 2924/81 del 4/11/81. B.O.E. 14/12/81. 
 
LIBERALIZACION Y NUEVA REGULACION DE LAS INDUSTRIAS AGRARIAS. 
Real Decret 2685/80 del 17/12/80. B.O.E. 15/12/81. 
 
DESARROLLA EL REAL DECRETO 2685/80. 
Ordre del 17/03/81. B.O.E. 30/03/80. 
 
NORMAS DE DESARROLLO DEL DECRETO Y NORMAS ANTERIORES. 
Resolució del 24/04/81. B.O.E. 01/05/81. 
 REGULACION DEL REGISTRO GENERAL DE ALIMENTOS E INSTALACIONES 
AGROALIMENTARIAS. 
Real Decret 1712/91 del 29/11/91. B.O.E. 04/12/91. 
 
REGULACION DE LAS INFRACCIONES EN MATERIA DE DEFENSA DEL CONSUMIDOR 
Y DE LA PRODUCCION AGROALIMENTARIA. 
Real Decret 1945/83 del 22/06/83. B.O.E. 15/07/83. 
 
LIBERALIZACION Y NUEVA REGULACION DE LAS INDUSTRIAS EN GENERAL. 
Real Decret 2135/80 del 26/09/80. B.O.E. 14/10/80. 
 
DESARROLLA R.D. 2135/80. 
Ordre del 19/12/80. B.O.E. 24/12/80. 
 
DESARROLLA R.D. Y ORDEN ANTERIORES. 
Resolució del 15/04/81. B.O.E. 05/05/81 
 
POR LA QUE SE APRUEVA LA ORDENANZA GENERAL DE SEGURIDAD I HIGIENE EN 
EL TRABAJO. 
Ordre del 09/03/71. B.O.E. 16/03/71 i 17/03/81 
 
1.4 Disposicions generals d’aplicació a les indústries agroalimentaries 
Generalitat de Catalunya. 
PEL QUAL ES REGULA EL PROCEDIMENT ADMINISTRATIU PER A LA INSTAL·LACIÓ, 
L’AMPLIACIÓ I EL TRASLLAT D’INDÚSTRIES AMB INTERVENCIÓ DE LES OFICINES 
DE GESTIÓ UNIFICADA (OGU) PER A ESTABLIMENTS COMERCIALS. 
Real Decret 156/91 del 17/06/91. B.O.E. 02/08/91. 
 
CONTROL SANITARI DE LA INDÚSTRIA I PRODUCTES ALIMENTARIS. 
Ordre del 19/02/80. B.O.E. 05/03/80. 
 
DE LA HIGIENE I CONTROLS ALIMENTARIS. 
Llei 15/83, del 14/07/83. B.O.E. 22/07/83. 
 
 2.- DEFINICIÓ I CARACTERITZACIÓ DELS NOSTRES PRODUCTES 
SEGONS EL B.O.E. 
 
NORMA GENERICA DE CALIDAD PARA LOS PRODUCTOS CARNICOS TRATADOS POR 
CALOR. 
Ordre del 5/11/81. B.O.E. 9/11/81. 
 
NORMAS DE CALIDAD PARA EL JAMON COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON, PALETA 
COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO COCIDO Y FIAMBRE DE 
MAGRO DE CERDO. 
Ordre del 29/6/83. B.O.E. 5/6/83. 
Correcció: B.O.E. 1/9/83 
Resolució: 26/12/83, B.O.E. 3/01/84 
 
LISTA POSITIVA DE ADITIVOS AUTORIZADOS PARA EL USO, EN LA ELABORACION 
DE: 1) PRODUCTOS CARNICOS CRUDO ADOBADOS, 2) PRODUCTOS CARNICOS 
TRATADOS POR EL CALOR. 3) FIAMBRE DE LOMO. 
Resolució del 23/12 /82. B.O.E. 19/02/82. 
 
LISTA POSITIVA DE ADITIVOS PARA LA ELABORACION DE JAMON COCIDO Y 
FIAMBRE DE JAMON, PALETA COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO 
COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON. 
Resolució DEL 26/12/83. B.O.E. 4/01/84. 
 
NORMAS DE CALIDAD PARA EL JAMON COCIDO Y FIAMBRE DE JAMON, PALETA 
COCIDA Y FIAMBRE DE PALETA Y MAGRO DE CERDO COCIDO Y FIAMBRE DE 
JAMON. 
Modifica la ordre del 29/6/83. B.O.E. 9/4/84. 
3.- NORMATIVA I LEGISLACIÓ EN L’EDIFICACIÓ I LES 
INSTAL·LACIONS. 
 
Normativa de carácter general 
 
Ordenación de la edificación 
Ley 38/1999, de 5-NOV, de la Jefatura del Estado  
BOE. 6-11-99 
 
Real Decreto 314/2006. 17/03/2006. Ministerio de la Vivienda. Código Técnico de la 
Edificación. BOE 28/03/2006.  
 
Orden 09/06/1971. Ministerio de la Vivienda. Normas sobre el Libro de Órdenes y Asistencias 
en obras de edificación. BOE 17/06/1971. 
 
Decreto 462/1971. 11/03/1971. Ministerio de la Vivienda. Normas sobre redacción de 
proyectos y dirección de obras de edificación. BOE 24/03/1971. *Desarrollada por Orden 9-6-1971.  
 
Real Decreto 865/2003. 04/07/2003. Ministerio de Sanidad y Consumo. Establece los criterios 
higiénico-sanitarios para la prevención y control de la legionelosis. BOE 18/07/2003. 
 
Orden 15/03/1963. Ministerio de la Gobernación. Instrucciones complementarias al 
Reglamento Regulador de Industrias Molestas, Insalubres, nocivas y peligrosas, aprobado por 
Decreto 2414/1961. BOE 02/04/1963. 
 
Real Decreto 556/1989. 19/05/1989. Ministerio de Obras Públicas. Medidas mínimas sobre 
accesibilidad en los edificios. BOE 23/05/1989. 
 
Real Decreto 1513/2005. 16/12/2005. Ministerio de la Presidencia. Desarrolla la Ley 37/2003, 
de 17 de noviembre, del Ruido, en lo referente a la evaluación y gestión del ruido ambiental. BOE 
17/12/2005. 
 
Ley 37/2003. 17/11/2003. Jefatura del Estado. Ley del Ruido. Desarrollada por Real Decreto 
1513/2005. BOE 18/11/2003. 
 
  
Normativa de cimentación y estructuras 
 
Norma de Construcción Sismorresistente: parte General y Edificación. NCSE-02. Real Decreto 
997/2002, de 27 de septiembre, del Ministerio de Fomento. (Deroga la NCSE-94. Es de aplicación 
obligatoria a partir del 11 de octubre de 2004) BOE 11-10-02.  
 
Instrucción de Hormigón Estructural "EHE-08”. Real Decreto 1247/2008, de juliol, del 
Ministerio de Presidencia. BOE 22-08-2008 
 
Modificada por: 
Modificación del R.D. 1177/1992, de 2-10, por el que se reestructura la Comisión Permanente 
del Hormigón y el R.D. 2661/1998, de 11-12, por el que se aprueba la Instrucción de Hormigón 
Estructural (EHE) 
 
Armaduras activas de acero para hormigón pretensado. 
BOE 305. 21.12.85. Real Decreto 2365/1985, de 20 de noviembre, del Mº de Industria y 
Energía. 
 
Criterios para la realización de control de producción de los hormigones fabricados en central. 
BOE 8. 09.01.96. Orden de 21 de diciembre de 1995, del Mº de Industria y Energía. 
BOE 32. 06.02.96. Corrección de errores 
BOE 58. 07.03.96. Corrección de errores 
 
Fabricación y empleo de elementos resistentes para pisos y cubiertas. 
Real Decreto 1630/1980, de 18-JUL, de la Presidencia del Gobierno. BOE 8-08-80 
 
Modificado por: 
Modificación de fichas técnicas a que se refiere el Real Decreto anterior sobre autorización de 
uso para la fabricación y empleo de elementos resistentes de pisos y cubiertas 
Ordende 29-11-89, del Ministerio de Obras Públicas y Urbanismo. BOE 16-12-89. 
Modificación. Resolución de 6 de noviembre de 2002. BOE 2-12-02. 
 
Actualización de las fichas de autorización de uso de sistemas de forjados. Resolución de 30-
01-97, del Ministerio de Fomento. BOE 6-03-97. 
 
Normativa de instalaciones 
 
Pliego de prescripciones técnicas generales para tuberías de abastecimiento de agua. 
BOE 236. 02.10.74. Orden de 28 de julio de 1974 del Mº de Obras Públicas y Urbanismo. 
BOE 237. 03.10.74.  
BOE 260. 30.10.74. Corrección de errores. 
 
Contadores de agua fría. 
BOE 55. 06.03.89. Orden de 28 de diciembre de 1988 del Mº de Obras Públicas y Urbanismo. 
 
Contadores de agua caliente. 
BOE 25. 30.01.89. Orden de 30 de diciembre de 1988, del Mº de Obras Públicas y Urbanismo. 
 
Real Decreto 140/2003, de 7 de febrero, establece los criterios sanitarios de la calidad del agua 
de consumo humano. 
Ministerio de la Presidencia. BOE 21-2-03. Corrección de errores BOE 4-3-03 (incorporada en 
el texto de la disposición). (Deroga el Real Decreto 1138/1990, de 14 de septiembre). 
 
Real Decreto 2116/1998. 02/10/1998. Ministerio de Medio Ambiente. BOE 20/10/1998. 
Modifica el Real Decreto 509/1996, de desarrollo del Real Decreto-ley 11/1995, que establece las 
normas aplicables de tratamiento de aguas residuales urbanas.  
 
Real Decreto 509/1996. 15/03/1996. Ministerio de Obras Públicas. Desarrolla el Real Decreto-
ley 11/1995, de 28-12-1995, por el que se establecen las normas aplicables al tratamiento de las 
aguas residuales urbanas. BOE 29/03/1996. *Modificado por R.D. 2116/98.  
 
Real Decreto Ley 11/1995. 28/12/1995. Jefatura del Estado. Normas aplicables al tratamiento 
de aguas residuales urbanas. BOE 30/12/199. Desarrollado por R.D. 509/96. 5. 
 
Orden 15/09/1986. Ministerio de Obras Públicas. Pliego de Prescripciones Técnicas Generales 
para las tuberías de saneamiento de poblaciones. BOE 23/09/1986. 
 
Especificaciones técnicas del Punto de Conexión de Red Telefónica e Instalaciones Privadas. 
Real Decreto 2304/1994, de 2 de diciembre del MOPTMA BOE 22 -12-94. 
 
Infraestructuras comunes en los edificios para el acceso a los servicios de telecomunicaciones. 
Real Decreto de 27-FEB, de la Jefatura del Estado. BOE 28-FEB-98. 
 
Ley General de Telecomunicaciones. LEY 11/1998, de 24 de abril 
<http://www.derecho.com/xml/disposiciones/min/disposicion.xml?id_disposicion=42066&desde=
min>. (Ley derogada por la Ley 32/2003, de 3 de noviembre, General de Telecomunicaciones; 
excepto sus disposiciones adicionales quinta, sexta y séptima, y sus disposiciones transitorias sexta, 
séptima y duodécima). 
  
Instalación de inmuebles de sistemas de distribución de la señal de televisión por cable. 
Decreto 1306/1974, de 2 de mayo, de la Presidencia del Gobierno. BOE 116. 15-05-74. 
 
Especificaciones técnicas del punto de terminación de red de la red telefónica conmutada y los 
requisitos mínimos de conexión de las instalaciones privadas de abonado. Real Decreto 2304/1994, 
de 2 de diciembre, del Mº de Obras Públicas, Transportes y Medio Ambiente. BOE 305. 22.12.94. 
 
Ley General de Telecomunicaciones. Ley 32/2003, de 3 de noviembre BOE 
<http://www.boe.es> 264  corrección de errores. BOE 68, de 19-03-2004. 
 
Reglamento Regulador de las infraestructuras comunes de Telecomunicaciones para el acceso 
a los servicios de telecomunicación en el interior de los edificios y de la actividad de la instalación 
de equipos y sistemas de telecomunicaciones. Real Decreto 401/2003, de 4 de abril del Mº de 
Ciencia y Tecnología. BOE 14-5-03.   
 
Desarrollo del Reglamento regulador de las infraestructuras comunes de telecomunicación para 
el acceso a los servicios de telecomunicación en el interior de los edificios y la actividad de 
instalación de equipos y sistemas de telecomunicaciones, aprobado por Real Decreto 401/2003, de 4 
de abril. Orden CTE/1296/2003, de 14 de mayo, del Ministerio de Ciencia y Tecnología. BOE 27-5-
03.    
   
Establece el procedimiento a seguir en las instalaciones colectivas de recepción de televisión 
en el proceso de su adecuación para la recepción de la televisión digital terrestre y se modifican 
determinados aspectos administrativos y técnicos de las infraestructuras comunes de 
telecomunicación en el interior de los edificios. Orden ITC/1077/2006, de 6 de abril, del Ministerio 
de Industria, Turismo y Comercio.  BOE 13-4-06. 
 
Real Decreto 47/2007. 19/01/2007. Presidencia de Gobierno. Procedimiento básico para la 
certificación de eficiencia energética de edificios de nueva construcción. BOE 31/01/2007. 
 
Orden ITC/71/2007. 22/01/2007. Ministerio de Industria, Turismo y Comercio. Modifica el 
anexo de la Orden de 28 de julio de 1980, por la que se aprueban las normas e instrucciones 
técnicas complementarias para la homologación de paneles solares. BOE 26/01/2007. 
 
Real Decreto 1218/2002. 22/11/2002. Ministerio de la Presidencia. Modifica el R.D. 
1751/1998, de 31 de julio, por el que se aprobó el Reglamento de Instalaciones Térmicas en los 
Edificios y sus Instrucciones Técnicas Complementarias y se crea la Comisión Asesora para las 
Instalaciones Térmicas de los Edificios. BOE 03/12/2002. 
 
Real Decreto 1751/1998. 31/07/1998. Ministerio de la Presidencia. RITE. Reglamento de 
instalaciones térmicas en los edificios e Instrucciones Térmicas Complementarias- ITE. 
 
Instalaciones térmicas no industriales. Ventilación y evacuación de humos, chimeneas. 
Climatización de piscinas. BOE 05/08/1998. 
 
Reglamento General del Servicio Público de Gases Combustibles. Decreto 2913/1973, de 26 
de octubre, del Mº de Industria. BOE 21-11-73  
Complementación del Art. 27º. BOE 21 -5-75  
Modificación AP 5.4.  BOE 20-2- 84  
 
Reglamentos de Aparatos a Presión. Real Decreto 1244/1979, de 4 de Abril, del Mº de 
Industria y Energía BOE 29 -5-79.  Corrección de errores. BOE 28-6-79. 
Modificación. BOE 12-3- 82  
Modificación. BOE 28-11-90  
 
Instrucción Técnica Complementaria ITC-MIE-AP- 2, referente a tuberías para fluidos 
relativos a calderas Orden de 6 de octubre del M° de Industria y Energía. BOE 4 -11-80. 
 
Instrucción Técnica Complementaria ITC-MIE-AP-1, referente a calderas. Orden de 17 de 
marzo del M° de Industria y Energía. BOE 8 -4-81.  Corrección de errores. BOE 22 -12-81.  
Modificación. BOE 13 -4-85  
 
Instrucción Técnica Complementaria ITC-MIE-AP-7, referente a botellas y botellones de gas. 
Orden de 1 de septiembre del M° de Industria y Energía. BOE 12 -11-82. 
Corrección de errores BOE 2 -5-83.  
Modificación BOE 22 -7-83.  Corrección de errores BOE 27 -10-85  
Corrección de errores BOE 10-4-85.  Corrección de errores BOE 29 -6-85  
 
Instrucción Técnica Complementaria ITC-MIE-AP-12, referente a calderas de agua caliente. 
Orden de 31 de mayo del M° de Industria y Energía. BOE 20 -6-85.  Corrección de errores BOE 12 
-8-85.  
 
Instrucción Técnica Complementaria ITC-MIE-AP-11, referente a aparatos destinados a 
calentar o acumular agua caliente. Orden de 31 de mayo del M° de Industria y Energía. BOE 21 -6-
85.  Corrección de errores. BOE 13 -8-85. 
 
Declaración de obligado cumplimiento de las especificaciones técnicas de equipos frigoríficos 
y bombas de calor y su homologación por el M° de Industria y Energía. Real Decreto 2643/1985 de 
18 de diciembre, del M° de Industria y Energía. BOE 24 -1-86.  
Corrección de errores BOE 14 -2- 86  
Modificación Art. 4 º y 5º. BOE 28 -5-87  
 
Reglamento de aparatos que utilizan gas como combustible. Real Decreto 494/1988, de 20 de 
mayo, del Mº de Industria y Energía BOE 25 -5-88.  Corrección de errores BOE 21 -7-88. 
 
Instrucciones técnicas complementarias del Reglamento de Aparatos que Utilizan Gas como 
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colectivos o comerciales) 
 
Real Decreto 1523/1999. 01/10/1999. Ministerio de Industria y Energía. BOE 22/10/1999. 
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Corrección de errores. BOE 13-3-01  
 Baremos para la determinación del factor de potencia en instalaciones de potencia contratada 
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ANNEX Nº 2: ESTUDI D’ALTERNATIVES TECNOLÒGIQUES  
I D’ENGINYERIA. 
 
ÍNDEX: 
1.- Alternatives tecnològiques. 
2.- Elecció de les alternatives tecnològiques. 
3.- Alternatives d’enginyeria. 
4.- Elecció de les alternatives d’enginyeria. 
  
1.- ALTERNATIVES TECNOLÒGIQUES AL PROCÉS D’ELABORACIÓ 
DEL PERNIL CUIT 
 
En el procés de fabricació de pernil cuit que es seguirà, s’hi donen lloc una sèrie de fases 
o procediments habituals que s’expliquen a continuació: 
 
 Preparació de la carn o polit. 
 Injecció. 
 Tenderització. 
 Massatge i maduració. 
 Envasat i emmotllat. 
 Cocció. 
 Refredament. 
 
Preparació de la carn: 
La preparació de la carn consistirà en el polit de les peces. El desossat de les peces, 
no el considerarem a nivell d’alternatives, les peces es compraran ja desossades, ja que 
aquest és un procés que requereix molta mà d’obra i és molt lent..S’haurà d’acabar de polir-
les, per treure’ls el greix, el teixit conjuntiu, els tendons i els nervis. Aquesta operació es 
realitza manualment. 
 
Injecció: 
Aquest procés consisteix en la incorporació d’una sèrie d’additius, barrejats amb 
aigua, a la carn fresca. Aquesta sèrie d’additius i d’altres ingredients, són indispensables per 
aconseguir: tant la qualitat, com les característiques pròpies del pernil i la paleta, com és per 
exemple el seu sabor característic, produït per la posterior maduració d’aquests additius.  
Aquests elements, juntament amb l’aigua, formen la salmorra que s’ha d’introduir 
per injecció dintre de la carn d’una manera homogènia. Una distribució irregular de la 
salmorra origina una deficiència o un excés d’elements en diferents zones, provocant 
irregularitats en el color, el lligat, la merma i el sabor. Antigament es feia per immersió de 
  
les peces en la salmorra, però actualment això està fora d’ús per raons de temps, qualitat i 
higiene. 
El percentatge de salmorra vindrà determinat per la qualitat del producte final que es 
vulgui obtenir i d’ell dependran totes les fases posteriors del procés. El percentatge 
d’injecció vindrà donat per la següent relació: 
 
 
Existeixen dos mètodes d’injecció: 
 Injecció arterial: La salmorra és injectada dintre de la carn a través del 
sistema arterial. La injecció de l’artèria ilíaca externa permet repartir la 
salmorra de manera molt homogènia en tota la peça. Aquest mètode només es 
pot aplicar quan es tracta de pernils sencers, amb ossos sencers i amb les 
artèries en bon estat. Requereix molta mà d’obra i ritmes de producció molt 
lents, per això pràcticament s’ha abandonat. 
 Injecció intramuscular: Es tracta de la injecció directament en la massa 
muscular a través d’agulles. Es du a terme amb màquines injectores 
multiagulles que permeten agilitzar molt aquesta fase aconseguint excel·lents 
resultats. A l’hora d’escollir la injectora s’han de tenir en compte varis 
aspectes, com ara l’homogeneïtat de la salmorra en el múscul càrnic, la 
precisió en el percentatge d’injecció, la productivitat, la facilitat de neteja, 
fiabilitat mecànica i just manteniment. 
 
Tenderització: 
La tenderització és l’efecte mecànic que es produeix quan es realitzen una sèrie de 
talls en el múscul càrnic, augmentant la superfície d’extracció de proteïnes musculars 
(miofibrilars). Aquest efecte contribuirà molt a la disminució de mermes de cocció i evitar 
l’aparició de forats en el tall i defectes en el lligat. Evita també que s’hagi de polir a fons, ja 
que trenca l’estructura del teixit conjuntiu impedint la retracció durant el procés de cocció. 
No tots els productes necessiten del mateix grau de tenderització. Dependrà del 
rendiment que es vulgui i de la classe de producte que es tracti, com per exemple que sigui 
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merma cero o no. Com més elevat sigui el rendiment, més intensa ha de ser la tenderització. 
En determinats productes és necessari només tenderitzar la carn, per millorar la 
masticabilitat. En aquest cas l’efecte mecànic serà feble. Mentre que en productes de gran 
qualitat on es vulgui respectar al màxim l’estructura fibrosa de la carn, generalment no 
s’aplica aquest efecte, passant directament a la fase de massatge. 
 
 
Massatge i maduració: 
MASSATGE: 
Dues de les característiques més importants en la qualitat del pernil cuit i d’altres 
productes cuits són el lligat muscular i la retenció d’aigua. Les responsables d’aquestes 
característiques són les proteïnes solubles (miofibrilars) de la carn, que un cop han estat 
extretes i solubilitzades formen l’exudat, una mena de llim a la superfície de la carn, que té 
un efecte de “cola” enganxant els músculs. Per a què la retenció d’aigua tingui lloc és 
necessari que les proteïnes es mantinguin “obertes” per tal que l’aigua pugui penetrar dintre 
d’elles. 
Per aconseguir aquesta solubilització i relaxació de les proteïnes durant el procés hi 
ha dues vies que ens duran a la formació de l’exudat, i és a través d’un efecte químic i un 
efecte mecànic: 
 Efecte químic: La salmorra injectada en la fase anterior del procés estarà 
composta d’una sèrie d’ingredients, la missió dels quals és fonamentalment la 
de solubilitzar i relaxar les proteïnes miofibrilars de la carn. Aquests 
ingredients són bàsicament la sal i els polifosfats, els quals incrementen la 
força iònica del medi i el pH, possibilitant l’obertura de les cadenes i 
l’extracció de les proteïnes. A més, aquests dos ingredients actuen per 
sinergisme, la seva combinació augmenta l’efecte que tindria cadascun per 
separat. 
 Efecte mecànic: Mitjançant el tractament mecànic es relaxa l’estructura 
muscular, es trenquen cèl·lules i les membranes cel·lulars es fan més 
permeables, afavorint la distribució i absorció de la salmorra. Aquest 
tractament augmenta la mobilització de la proteïna muscular fibril·lar. La 
  
proteïna augmenta la seva inhibició i és activada en els espais intercel·lulars i 
en la superfície per a la fixació de l’aigua i el lligat muscular. 
 
Els dos efectes van estretament lligats, degut a què el segon contribuirà en gran part 
a l’absorció de la salmorra possibilitant així, que els ingredients realitzin l’efecte esperat 
dintre del múscul de manera més ràpida. 
 
Bàsicament existeixen dos grans models de massatge:  
 Massatge violent o per caiguda: També anomenat TUMBLING, on les peces 
de carn són aixecades per unes pales horitzontals fins la part superior de la 
màquina i d’aquí cauen colpejant sobre la massa càrnica fent un efecte 
mecànic intens, adequat per a productes d’alt rendiment. Amb aquest tipus de 
massatge s’aconsegueix gran trencament cel·lular i per tant una òptima 
solubilització i extracció de les proteïnes. 
 Massatge per fregament o MASSAGE: és per fregament entre els diferents 
músculs amb les parets i pales de la màquina massatgedora, sent molt més 
suau que l’anterior. Aquest tipus de massatge és molt adequat per a productes 
en els que es necessiti mantenir les peces senceres i l’estructura fibril·lar de la 
carn, però amb la característica d’aconseguir la suficient solubilització de 
proteïnes per al lligat muscular. 
 
 
 
MADURACIÓ: 
Aquesta fase consisteix en deixar un temps de repòs a intervals amb el massatge per 
tal que la carn s’estabilitzi i s’homogeneïtzi la salmorra per tot el múscul. En aquest repòs es 
produeix la maduració que ajuda a l’extracció i la solubilització de les proteïnes. La duració 
dels intervals de maduració entre massatge varia segons el tipus de producte. 
 
Per a fer una bona elecció tecnològica de massatge i maduració, haurem de 
considerar els següents paràmetres: 
  
 La qualitat de la carn: El temps de pre-maduració, l’edat de l’animal, el tall de les 
peces i el nivell de polit, ens influiran en l’efectivitat del massatge. 
 La salmorra: Segons sigui el % de la salmorra, variarà el massatge a aplicar. 
 El  temps: L’efecte del massatge augmenta amb el temps que aquest s’apliqui, 
però també hem de regular que aquest no sigui excessiu ja que això seria 
contraindicat. 
 La velocitat de gir: A més a més de considerar l’efecte del massatge, la seva 
efectivitat es pot veure més o menys incrementada segons la velocitat de gir de la 
màquina. A més velocitat, s’aconsegueix una major solubilització de les 
proteïnes, però també un major trencament dels músculs, per això haurem de 
trobar l’equilibri entre aquests dos factors i el producte a fabricar.  
 L’atmosfera interna: El moviment de la carn provoca l’aparició d’espuma, que 
dificulta el lligat muscular i provoca la aparició de bombolles d’aigua a l’interior 
dels músculs, per això la major part del massatges es fan al buit, que a més a més 
ens afavoreix la solubilització, el desenvolupament i estabilització del color.  
 
Segons aquest últim paràmetre, parlarem de 2 alternatives més: 
 Massatge sense extracció d’aire. 
 Massatge amb extracció d’aire.  
 
Envasat i emmotllat: 
La massa càrnica ja convenientment madurada, s’ha d’envasar al buit, col·locant-la 
dintre de bosses de plàstic. A continuació, si ens interessa donar una forma determinada al 
nostre producte, l’introduirem dintre de motlles, abans de portar els nostres productes a 
cocció.  
Qualsevol tipus de material que es faci servir i que estigui en contacte directe amb el 
nostre producte, ha d’estar protegit per una làmina de polietilè interior, per motius de 
higiene i per evitar que la carn s’enganxi al motlle, si es tracta de un producte emmotllat. 
Els recipients que contindran el producte durant la cocció poden ser rígids, o bosses 
plàstiques, i fins i tot, actuar conjuntament. 
  
La primera alternativa a considerar en aquesta etapa, es l’envasat de les peces de 
carn, l’elecció d’aquest material ens condicionarà la posterior utilització de motlle o no, així 
com el posterior re-envasat de les peces càrnies. 
 
Tipus de bosses: 
 Plàstic termoretraïble: Normalment es tracta d’un tub de plàstic multicapa, que 
s’utilitzarà com a envàs definitiu, clipat pels dos extrems i destinat a cocció entre 
làmines metàl·liques que exerceixen una certa pressió sobre les peces. Aquest 
plàstic gràcies a la seva capacitat de retracció pot anar directament a cocció, 
sense la necessitat de la utilització de un motlle rígid. Un cop termorretret el 
plàstic durant la cocció, la peça pren una forma semblant a una pilota de rugby 
lleugerament aixafada en sentit longitudinal, per aquesta raó sovint s’utilitza 
conjuntament amb un motlle, que ens dóna forma al producte, donant una 
aparença molt més agradable pel nostre consumidor. 
 Plàstic termoformable: Es tracta de dos films de plàstic multicapa que seran 
termosegellats un cop continguin la massa càrnica en el seu interior. El film 
inferior, de més gruix, és primerament termoformat i a continuació farcit amb la 
massa càrnica, termosellejant, després el film superior sota condicions de buit. 
Aquest sistema s’utilitza menys que l’anterior i amb combinació amb un motlle 
rígid, ja què ens dóna formes molt més irregulars, donant al producte acabat la 
forma desitjada, ja que el plàstic termoformable té poc poder de retracció però és 
l’adequat per a productes als que es vulgui donar un aspecte més artesà, ja que la 
seva utilització sense motlle dóna formes molt irregulars. Aquest tipus de plàstic 
es dóna en productes que tornaran a ser envasats després de la cocció. 
 
Una altra alternativa, serà escollir el material del motlle rígid, a utilitzar, en el cas 
que aquest sigui necessari. 
 
 
Tipus de motlles: 
 Fundició d’alumini: és relativament barat, però és pesat, poc llis i, per tant difícil 
de netejar. 
  
 Alumini laminat embotit: Més lleuger, llis, i fàcil de netejar que l’anterior, però 
molt més car. 
 Acer inoxidable: És fàcil de netejar i resistent si es fan servir els gruixos de xapa 
adequats però és molt car. Amb gruixos de xapa insuficients es produeixen 
deformacions que duen a ajustaments incorrectes de les tapes i, per tant, a 
deformacions en el producte acabat. 
 Plàstic: És poc utilitzat, ja que té una vida útil més curta, és difícil de netejar i 
condueix malament la calor, allargant-se molt el procés de cocció. 
 
En quant a les formes de motlles, utilitzades, podem dividir-les en quatre tipus 
bàsics : 
 Formes que recorden la forma original del pernil natural: es poden afegir aquí els 
motlles tipus mandolina, guitarra, pera, cuixa, etc... Són formes adequades tant 
pel pernil reconstituït com per a pernils sencers, ja que permeten exercir una 
pressió més o menys uniforme sobre tota la peça, en adaptar-se la morfologia de 
la peça a la del motlle. Tenen l’inconvenient que presenten parts de diferent 
amplada, llavors quan es tallen llonzes aquestes surten de diferent mida. 
 Formes tipus tonell: Si bé es podrien englobar dintre de les formes anteriors, les 
col·loquem separadament ja que la seva utilització per a peces de pernil sencer 
exigeix un emmotllat molt més acurat, ja que es fa més difícil repartir la pressió 
de forma uniforme en tota la peça. 
 Formes rectangulars o cilíndriques allargades: Aptes únicament per producte 
reconstituït, són molt adequades per al producte que es vendrà ja tallat en llonzes, 
envasats al buit o no, ja que permeten un tall amb una mida exacte de les peçes. 
 Formes irregulars: es destinen normalment a productes de baix rendiment, als 
que es vol conferir un aspecte artesà. Podríem incloure en aquest grup les peces 
elaborades en plàstic retràctil, sense motlle. 
 
És el procés de col·locació de la massa càrnica dintre del motlle el que li donarà la 
forma durant la cocció. La manera de fer l’emmotllat dependrà de si el producte és en una 
peça, de si està tallat i es vol reconstituir la seva forma de pernil original, respectant la 
constitució muscular o de si en el producte acabat, els músculs apareixeran sense ordre.  
  
Com ja hem dit, un altre factor condicionant de la forma d’emmotllat serà si el 
producte serà envasat en el envàs definitiu amb el que es vol comercialitzar, o si s’haurà de 
re-envasar després de la cocció. 
 
Cocció  
La cocció és el tractament tèrmic al que es sotmet la carn i que comprèn tota una 
sèrie de fenòmens físico-químics, biològics i microbiològics que definiran la qualitat i les 
propietats organolèptiques del producte acabat. Els principals objectius que es pretenen 
assolir són: 
 Coagulació de les proteïnes musculars: Les proteïnes solubilitzades i les fibres 
degradades durant la fase de massatge/maduració, pateixen una desnaturalització 
per l’efecte del calor que comporta una disminució dels espais intercel·lulars, 
gran compactació de les fibres desnaturalitzades i a la formació d’una xarxa 
tridimensional capaç de retenir aigua, aportant-li consistència, fermesa, lligat i 
cohesió al producte acabat. 
 Formació del sabor i aroma característics: L’aplicació de calor dóna origen a una 
sèrie de reaccions entre els integrants de la massa càrnica, formant-se nous 
compostos de major digestibilitat al temps que li confereixen al producte càrnic 
cuit el seu sabor característic. 
 Estabilització del color: L’acció de la calor és la causa de la desnaturalització del 
pigment vermell de la carn curada, transformant-lo en el pigment rosat 
característic d’aquests productes. 
 Destrucció dels microorganismes: La carn, després del massatge i l’emmotllat té 
una càrrega bacteriana molt elevada que pot alterar el producte o bé resultar un 
perill potencial per a la salut del consumidor. El tractament tèrmic provocarà la 
seva destrucció, correspondrà a una pasteurització, és a dir, garanteix la 
destrucció de les formes vegetatives dels microorganismes, en canvi les formes 
termoresistents no resultaran destruïdes. Per a pasteuritzar serà necessari aquell 
tractament tèrmic equivalent a un escalfament en el centre del producte, d’entre 
30 i 60 minuts, mantenint una temperatura constant de 70ºC. 
 
  
En funció de com arribem a la temperatura, desitjada, al centre del nostre producte 
tenim tres tipus de cocció: 
 Cocció a temperatura constant: Es manté constant, des de l’inici fins al final del 
tractament tèrmic, la temperatura de l’aigua o del vapor, que és la que donarà la 
temperatura externa. La fi del tractament vindrà donada per la temperatura final 
en el centre de la peça, la temperatura interna. 
 Cocció a temperatura decreixent (cocció artesana/tradicional): Es parteix d’una 
temperatura externa inicial elevada, i es manté durant un temps fins que la 
temperatura interna arribi a prop de la temperatura desitjada, llavors l’externa es 
regula a una temperatura inferior fins que la interna arriba a la temperatura final, 
la fi de la cocció. 
 Cocció a temperatura creixent : 
 Cocció esglaonada: La temperatura externa es veu augmentada de forma 
esglaonada, en varis passos successius, fins la consecució de la temperatura 
desitjada en el centre tèrmic de la peça. Dóna bons resultats en productes 
merma zero, però els temps de cocció són superiors a d’altres sistemes. 
 Cocció Delta T: La temperatura externa s’incrementa contínuament, en línia, 
amb l’augment de temperatura interna. Al final del tractament la temperatura 
externa es manté constant igual que en el mètode d’escalfament a temperatura 
constant. Dóna bons resultats des del punt de vista organolèptic, així com del 
rendiment, però té una llarga duració. 
 
Les temperatures que limiten el final de la cocció variaran molt depenent del tipus de 
producte, el rendiment buscat i les característiques organolèptiques esperades. Com a 
generalitats es pot dir: 
 Productes merma zero: temperatures internes finals en el centre de la peça 
des de 65º a 69 ºC. 
 Productes amb merma: temperatures internes finals entre 67-70 ºC. 
 Productes de gran qualitat: La temperatura interna final pot arribar fins els 
72-73 ºC, tot i que existeixen tendències diferents, és a dir, injectar menys 
i rebaixar la temperatura final fins a 70-71 ºC. 
 
  
Refredament: 
 L’operació bàsica que implica un descens de la temperatura del pernil/espatlla mig 
després de la realització de la cocció té un efecte directe molt important sobre una de les 
principals característiques del producte final, la cohesió de la textura. 
 El temps és la variable avaluada, com a principal a l’hora de definir un refredament, 
segons això trobem dues alternatives de refredament:  
 Refredament ràpid: L’avantatge d’aquest sistema és el líquid refrigerant 
(aigua), té uns excel·lents intercanvi i transmissió del calor, i això ens 
implica temps de refredament inferiors. 
 Refredament lent : Per a obtenir productes amb una bona cohesió i una 
bona conformació són necessaris uns decrements lents de temperatura. 
Segons això considerarem els dos tipus de refredament. 
  
2.- ELECCIÓ D’ALTERNATIVES TECNOLÒGIQUES 
 
Polit: 
Les peces es reben ja desossades només s’ha de realitzar un polit per tal de treure 
greix, nervis, tendons i d’altres impureses. Es realitzarà manualment amb els ganivets i el 
material adequat. 
 
Injecció: 
Es farà via intramuscular amb una màquina multiagulles, ja que per injectar la 
salmorra via arterial les peces han de tenir els ossos i les artèries en bon estat, i no és el 
nostre cas. Es realitzarà a temperatures compreses entre 0 i 5 ºC. 
 
Tenderització: 
No la realitzem perquè l’efecte mecànic que busquem per trencar les cèl·lules i les 
estructures musculars per tal de fer-les més permeables a la salmorra, ja l’aconseguim amb 
la fase de massatge i maduració. 
 
Massatge i maduració: 
Realitzarem aquest procés per massatge violent o per caiguda, també anomenat 
TUMBLING, i el farem a menys de 8º C, en dos etapes i amb extracció d’aire de 100m3/h: 
 1r massatge: gir continu: 
Pernils:     30’ a 4 rpm. 
Espatlles: 45’ a 5 rpm. 
Embotit de magre de pernil: 30’ a 5 rpm. 
gir discontinu: 
Pernils:     20 hores rotació 30% a 4 rpm. 
Espatlles: 25 hores rotació 30% a 5 rpm. 
Embotit de magre de pernil: 25 hores rotació 30% a 4 rpm. 
 2n massatge: gir continu: 
Pernils:     30’ a 4 rpm. 
Espatlles: 45’ a 5 rpm. 
Embotit de magre de pernil: 30’ a 5 rpm. 
  
Envasat i emmotllat: 
Els productes pertanyen a la classe anomenada merma zero, ja que els envasem en el 
envàs definitiu abans de la cocció. Els fem a partir de peces senceres de pernil i espatlles, les 
peces s’introduiran en unes bosses de plàstic termoretraïble ja clipades o termosegellades pel 
fabricant. Un cop la peça és dintre es farà un prebuit i després es farà el buit definitiu i es 
tancarà la bossa, per després col·locar-la en un motlle, que li donarà forma durant la cocció, i 
es taparà amb la tapa amb una premsa pneumàtica.  
Escollim plàstic termoretraïble perquè aquest plàstic és molt millor per a productes 
de merma zero i perquè té més poder de retracció, que no pas el plàstic termoformable. S’hi 
introduirà la peça a mà. Les bosses han de ser clipades o termosegellades en una cambra de 
buit, el temps necessari per extreure tot l’aire. Els motlles seran d’acer inoxidable, ja que són 
més resistents, transmeten bé la calor, donant bons resultats en la fase de cocció, i són més 
fàcilment netejables que qualsevol altre tipus de motlle. Cada producte prendrà una forma 
diferent: el pernil cuit en motlle rectangular en peces de 5 Kg, l’espatlla cuita en motlle tipus 
mandolina en peces de també 5 Kg i el embotit de magre de pernil en motlle tipus quadrat en 
peces de 2,5 Kg. Es tancarà el motlle amb una premsa pneumàtica. 
 
Cocció: 
El sistema que s’emprarà per a la cocció serà en forn, ja què, tot i la prolongació dels 
temps de cocció, tant econòmicament com higiènicament, la cocció en forn és més 
avantatjosa que la cocció en caldera d’aigua. A més a més que, tecnològicament parlant ens 
permet realitzar una cocció en Delta-T, aquest sistema de cocció és molt interessant, perquè 
ens permet l’increment de temperatures, tant a la part exterior de les peces com a la part 
interior, amb un creixement constant progressiu, i molt semblant, donant així un millor 
resultat organolèptic, en la cocció. 
  
Temperatures finals: 
   Pernils: 4 hores. Temperatura exterior = 80º C 
                                                    Temperatura interior = 65-67º C 
   Espatlles: 4 hores. Temperatura exterior = 80º C 
            Temperatura interior = 66-68º C 
   Embotit de magre de pernil: 2 1/2 hores. Temperatura exterior = 80º C 
                                                     Temperatura interior = 66-67º C 
 
Refredament: 
Es farà un pre-refredament amb d’aigua freda durant 1 hora. El refredament, 
pròpiament dit es farà amb aire fred durant 12 hores a temperatura entre 0 i 4º C abans 
d’etiquetar i embalar el producte final. 
 
Desemmotllat: 
Es farà amb una premsa i els motlles buits hauran de ser netejats abans de tornar a 
utilitzar-los. Es farà en una zona climatitzada amb cambres climatitzades a 10-12 ºC. 
 
Etiquetat: 
Es farà en una zona climatitzada amb cambres climatitzades a 10-12 ºC. 
 
Expedició: 
Durant l’expedició del producte fins als punts de venda els camions hauran de ser 
camions refrigerats, i mantenir el producte a temperatures entre 0 i 5º C. 
 
NOTA: Totes aquestes operacions han de ser dutes a terme a temperatures d’entre 10 i 12 ºC. 
  
3.- ALTERNATIVES D’ENGINYERIA AL PROCÉS D’ELABORACIÓ 
DEL PERNIL CUIT 
 
En el procés de fabricació de pernil cuit que es seguirà, considerarem alternatives 
d’enginyeria en les següents etapes: 
 
 Transport intern de la indústria. 
 Preparació de la carn: polit. 
 Injecció. 
 Tenderització. 
 Massatge i maduració. 
 Envasat. 
 Emmotllat. 
 Cocció.  
 Refredament 
 Desemmotllat 
 Etiquetat 
 Embalat 
 
 
Transport interior a la indústria: 
 El transport durant les diferents etapes del procés de fabricació de pernil, espatlles i 
embotit de magre de pernil, es pot realitzar de dues maneres: 
 Considerant un procés continu: En l’elaboració dels nostres productes hi ha 
diverses etapes que s’han de realitzar de manera discontinua, per això aquesta 
alternativa només es donarà entre petits desplaçaments entre etapes, degut 
també al seu cost, que és més elevat. El transport en continu, es realitzarà 
mitjançant una cinta transportadora. 
 Considerant un procés discontinu: El transport en discontinu el realitzarem 
amb carros, hi ha molts tipus de carros, però cadascun d’ells és més o menys 
  
apropiat segons que sigui el que estiguem transportant. Els tipus de carros 
són: 
1. Carro per a penjar peces. 
2. Contenidors apilables amb portes abatibles. 
3. Carro tipus banyeres.  
4. Carros per a cocció. 
  
Els carros seran d’acer inoxidable, i seran de diferents capacitats, les quals 
esmentarem en l’annex corresponent (Implantació del procés productiu). 
Els carros per a penjar peces són apropiats per a la recepció e inspecció de la matèria 
primera, ja què un cop col·locades, és molt senzill dur a terme la inspecció i els diferents 
controls. 
Les banyeres, serveixen per traslladar les peces de carn en les etapes en les que 
tractem el producte directament, com són: injecció, massatge i envasat, ja que ens agilitzen 
aquestes operacions en no ser necessària una col·locació ordenada dels productes, i en ser 
més fàcil l’abocament i buidat d’aquests, també s’ha de destacar que l’emmagatzematge en 
cambres de les banyeres ens permeten estalviar espai, perquè aquestes són apilables de 2 en 
2 mitjançant un elevador de carros. 
Els contenidors són importants per a l’emmagatzematge i neteja dels motlles, ja que 
mitjançant una politja són introduïts dintre dels rentamotlles, estalviant així feina, en la seva 
col·locació. Els carros de cocció, son de la mida adequada pel forn escollit i d’un material 
que pugui resistir tant les temperatures elevades de la cocció com les baixes temperatures de 
la refrigeració. 
  
Preparació de la carn: 
En tractar-se de peces desossades i polides, a nivell d’enginyeria no trobem cap 
alternativa, però el dia que aquest procés es realitzi a la nostra indústria, haurem de 
considerar dues possibilitats, la realització manual o la realització a maquina. La indústria 
càrnica ha d’avançar molt a nivell d’aquesta operació, ja que la maquinaria existent no es 
prou adequada per què o trenca molt la peça o deixa molta carn a l’ós, produint així una 
sèrie de pèrdues, i per això, generalment, aquesta operació es realitza manualment, a més a 
més el polit necessàriament s’ha de fer manual. 
  
 
Injecció: 
L’elecció del tipus d’injectora, és molt important pel procés de producció del nostres 
productes, perquè aquesta condiciona molt el resultat final del nostres productes. 
Les característiques que ens interessen per a escollir una bona injectora seran: 
1. Distribució homogènia de la salmorra dintre el múscul. Això no només ens 
influirà en l’aspecte final del tall (evitant la visualització de les línies de la 
salmorra i les diferències de color), sinó també en el rendiment final del nostre 
producte, degut a que totes les fibres musculars rebran homogèniament, els 
ingredients de la salmorra responsables de la solubilització de les proteïnes. 
2. Precisió en el percentatge de la injecció, assegurant una desviació estàndard 
mínima entre peces per a poder oferir una qualitat constant al nostre consumidor. 
Com més petita sigui la desviació estàndard, més precisió tindrem en la injecció, 
obtenint un nombre menor de peces subinjectades (que podrien originar 
problemes de sabor, retenció d’aigua per tenir una menor concentració de 
salmorra), i també un nombre menor de peces sobreinjectades (que estarien per 
sobre de la Norma)  
3. Capacitat per aconseguir el percentatge desitjat. A la nostra indústria, s’elaboren 
tres productes de qualitats molt diferenciades, per això és important que una 
injectora sigui capaç d’injectar el percentatge just per a cada producte. 
4. Productivitat. Hem d’escollir una màquina que sigui capaç d’absorbir en el 
mínim temps possibles les nostres necessitats de producció. 
5. Facilitat de neteja. Al tractar-se d’un producte alimentari, és necessari que 
després de cada jornada laboral, l’operari pugui accedir fins a l’últim racó per a 
evitar problemes de contaminació, que a més a més es propagarien a lots 
posteriors. 
6. Mecanització fiable i exigir poc manteniment, ja que això ens ocasionaria 
parades en la producció. 
 
Segons aquestes característiques, existeixen dues classes principals d’injectores que 
treballen via intramusculars, dintre del mercat: 
  
 De baixa pressió: Són les més habituals, aquestes injectores van dipositant la 
salmorra en el recorregut de la agulla per la carn, amb agulles que tenen de 2 a 4 
forats de més de 1 mm de diàmetre, formant dipòsits que després hauran de ser 
distribuïts mitjançant acció mecànica, que es realitza en el massatge. 
 De efecte nebulitzador a pressió constant: Aquestes injectores, en canvi 
introdueixen una quantitat dosificada, volumètricament, de salmorra amb efecte 
“spray”. La salmorra es reparteix de forma molt homogènia, ja que les agulles 
tenen d’11 a 14 forats de 0.6 mm de diàmetre, distribuïts a diferents alçades. A 
més a més aquestes injectores treballen a alta pressió, d’entre 8 i 12 Kg/cm2, cosa 
que permet l’entrada de la salmorra a les fibres musculars, en forma de 
microgotes, evitant així els dipòsits de salmorra entre les fibres. Aquestes 
injectores són molt més precises i distribueixen més homogèniament la salmorra. 
 
Tenderització: 
 De moment no es considera la tenderització perquè en l’elaboració dels productes 
aconseguint la qualitat desitjada, aquest procés no és necessari, però si en un futur l’empresa 
decidís ampliar la seva oferta de productes, i incloure la tenderització com un dels processos 
indispensables per a l’elaboració d’aquests productes, aquestes són les alternatives 
d’enginyeria:  
Al mercat existeixen tres tipus de màquines tenderitzadores: 
 Tenderitzador de rodets: consisteix en dos rodets contratallants a través dels 
quals es força el pas de la carn. Generalment es disposa de diferents tipus de 
rodets segons els productes als què van destinats. Aquests poden ser de ganivets, 
produint talls superficials en la superfície muscular, aconseguint una gran 
extracció de proteïnes. Trobem també rodets de punxes que realitzen talls 
profunds en els músculs. Aquest últim sistema permet exercir un fort efecte de 
tenderització sense trencar la superfície muscular. La separació entre rodets ha de 
ser regulable per poder ajustar en cada cas el nivell de tall. Els productes que 
mantenen l’escorça poden passar també pel tenderitzador, substituint un dels 
rodets tallants per un de plàstic, que respecta l’estructura de l’escorça. 
Generalment és una màquina acoblada a la injectora a través d’una cinta que 
recull la carn ja injectada per a passar-la al tenderitzador. 
  
 Tenderitzador de sables: Consisteix en un capçal de sables que s’introdueix 
dintre de la carn produint una sèrie de talls de forma suau sobre el múscul, 
estovant-lo, però sense esquinçar ni separar els músculs. Utilitzat principalment 
per a peces senceres de gran qualitat, però segons el model de sables és també 
molt útil en productes de rendiment i els anomenats “merma zero”, on es 
requereix un gran efecte mecànic. El capçal sol formar part de la injectora, 
obtenint-se una màquina per a les dues fases del procés. 
 Premses: Es tracta generalment de dos rodets que esclafen la carn, trencant-se 
l’estructura muscular. L’efecte mecànic és bastant fort, però degut als canvis que 
produeix en l’estructura i morfologia és poc utilitzat. 
 
Massatge i maduració: 
 Per una bona elecció del tipus de maquinaria necessària per a realitzar el massatge 
violent o per caiguda (TUMBLING), haurem de conèixer i considerar, una sèrie de 
característiques que ens influiran i ajudaran a l’hora d’escollir la maquinària adient. 
Aquestes característiques són: 
 Facilitat d’operació i adaptabilitat operacional. 
 Sistema d’aplicació de buit. 
 Control de la temperatura del producte. 
 Programació del massatge, temps d’aturada i funcionament. 
 Control de la velocitat de gir. 
 Capacitat ajustable a les nostres necessitats. 
 Sistema de càrrega i descàrrega. 
 Automatismes. 
 La facilitat de neteja. Una bona neteja és important tant per a possibles 
contaminacions, com per tractar productes semblants, però diferents. 
 
El massatge violent o per caiguda (TUMBLING) es realitza en bombos rotatius 
horitzontals, en forma de cilindres, amb tapa superior roscada pel seu tancament. Dintre 
d’aquests trobarem dues alternatives: 
 Massatge en bombos  de maduració en forma de reactor pulmonar: Consisteix en 
un bombo disposat a la part central de la sala, envoltat, a la seva perifèria, per un 
  
nombre determinat de carros estàndards per a la carn. El seu funcionament 
consisteix en l’omplert del bombo mitjançant un sistema d’elevació dels carros i 
buidat. S’hi efectua el massatge, i un cop acabada la operació les peces càrniques 
a les que hem realitzat el massatge, s’incorporen pel mateix sistema, als carros a 
on maduraran. Aquests procés es realitza cíclicament. 
 Massatge en forma de mòduls individuals o tipus xassís: Són bombos de 
massatge individualitzats, situats sobre un xassís metàl·lic, amb rodaments que 
permeten el seu gir. El sistema de càrrega i descàrrega es realitza directament 
dels carros al bombo horitzontal, per la incorporació del nostre producte al 
bombo serà necessari la utilització d’un elevador de carros. En aquest cas el 
procés de massatge i maduració es realitza contínuament dins del mateix bombo. 
 
Envasat i emmotllat: 
 Tant l’envasat com l’emmotllat de les peces, es pot fer de dues maneres: 
 Manual. 
 A màquina. 
 
A diferència de les altres etapes de procés, el tipus de maquinaria necessària per 
envasar les peces, o la maquinària necessària per emmotllar les peces, tractant-se d’un 
mateix tipus de producte, pernil no espatlla no té característiques gaire diferenciades, ja que 
són específiques per aquest tipus de producte, per això només considerarem com alternativa 
el fet de que la operació sigui feta manualment o amb maquinària. 
Això si, per a escollir la alternativa adient tindrem les següents consideracions: 
 Facilitat d’operació i adaptabilitat operacional. 
 Temps de realització de la operació. 
 Possibilitat de continuïtat en el procés. 
 Sistema d’extracció d’aire i aplicació de buit. 
 Capacitat ajustable a les nostres necessitats, ja que tractarem tres productes, 
dos dels quals són peces senceres, i l’altre s’ha de reconstituir. 
 Sistema de càrrega i descàrrega. 
 Automatismes. 
  
 La facilitat de neteja. Una bona neteja és important tant per a possibles 
contaminacions, com per tractar productes semblants, però diferents. 
 Cost de la inversió. 
 
L’envasat manual, actualment es dóna en indústries en les quals es tracten productes 
sencers, com és el nostre cas, degut a que com l’envasat es realitza entre dues etapes 
discontinues, necessàriament hi ha d’haver un operari pendent  d’aquesta operació, 
l’extracció d’aire la farem en unes caixes de prebuit, per a facilitar el clipat posterior de les 
peces. El clipat de les bosses és fa amb màquines especials que fan el buit abans de tancar 
les bosses, per agilitzar aquesta feina. L’operació mecànica és imprescindible en indústries 
que elaboren embotit o que tallen els pernils o les espatlles en els 4 muscles, ja que això 
complica l’envasat manual, però no és el nostre cas. 
L’emmotllat manual, ha quedat pràcticament en desús amb l’aparició de màquines 
que fan la força necessària per tancar els motlles, sense la utilització de força manual. 
 
Cocció: 
El procés de cocció, és una de les etapes més importants en la fabricació del pernil, ja 
que es tracta d’una operació que s’ha de realitzar amb gran control, i de la única operació 
amb la que treballem amb calor. A les indústries alimentàries s’ha de treballar amb sentit 
positiu, és a dir, no es pot retrocedir per a la fabricació dels productes, això fa, que en 
l’elaboració de productes curats, en els que totes les operacions es fan a baixes temperatures, 
s’ha introduir una que es realitza a elevada temperatura, cosa que ens podria originar grans 
pèrdues energètiques.  
 
Sistemes de cocció : 
 Cocció en caldera d’aigua: Consisteix en la càrrega discontínua de cistelles de 
cocció, contenint el producte envasat i/o emmotllat, dintre d’una caldera d’aigua, 
la qual està a una temperatura prefixada, segons les condicions de cocció per a 
cada producte en concret. L’avantatge d’aquest sistema és el líquid calefactor, 
l’excel·lent intercanvi i transmissió del calor, i això ens implica temps de cocció 
inferiors, permetent una bona homogeneïtat i regulació de la temperatura. Però 
aquest sistema té l’inconvenient de la higiene, especialment quan es produeixen 
  
productes amb merma, i també el de la seva mida, ja que són més grans que els 
forns. 
 Cocció en forn: El producte a coure es col·loca en carros de cocció i disposat a 
l’interior de les cel·les de cocció. Com en el cas anterior l’operació és 
discontínua. Té la desavantatges, respecte la cocció en caldera, de que 
l’intercanvi i la transmissió de calor és inferior, per tant, es necessiten temps de 
cocció més llargs. Aquests forns han d’estar molt ben dissenyats, perquè si no 
l’homogeneïtzat de la temperatura és més difícil d’aconseguir, havent la 
possibilitat d’irregularitats en la cocció de peces d’un mateix lot, però 
actualment, amb l’evolució dels forns i dels automatismes de control, ens han 
permès la programació més exacte de les diferents temperatures durant la cocció, 
permeten així, que es puguin desenvolupar els tres grans tipus de cocció, que 
com explicarem més endavant, depenen del temps i la temperatura. Una altre 
avantatge és que aquest sistema presenta un fàcil manteniment i un baix cost 
energètic. Segons tot això, per a l’elecció d’un forn considerarem: 
 
 Facilitat d’operació i adaptabilitat operacional. 
 Automatismes. 
 Nombre de programes que es poden memoritzar.. 
 Control de la temperatura del producte, tant interna com externa. 
 Programació de la temperatura, temps d’aturada i funcionament. 
 Capacitat ajustable a les nostres necessitats. 
 Protecció de sorolls, ja que es situen en zones de treball del personal. 
 La facilitat de neteja. 
 
En aquesta etapa, al ser de gran durada, és molt important la energia a utilitzar, ja 
que això ens fa oscil·lar molt el preu de fabricació del nostre producte, segons les tendències 
energètiques actual els forns al vapor en contra els forns elèctrics, tenen: un baix cost 
energètic, un baix manteniment i més capacitat en relació amb la seva mida, que la caldera 
d’aigua. 
 
 
  
Refredament : 
És recomanable fer un pre-refredament amb dutxes o per immersió d’aigua freda, 
abans de portar el nostre producte a la cambra de refrigeració, per tal de frenar l’augment de 
temperatura en el nucli i evitar un escalfament excessiu en el producte i en les cambres 
refrigerades. Després es requereix un temps de permanència en cambra refrigerada de minim 
12 hores abans del desemmotllat, a fi d’assegurar l’estabilitat en el color i les altres 
propietats organolèptiques, així com que el producte arribi a temperatures inferiors a 4 ºC en 
el centre del pernil. 
 
Etiquetat i embalat: 
 L’etiquetat es pot fer manualment o amb màquina, igual que l’embalat. 
  
4.- ELECCIÓ D’ALTERNATIVES D’ENGINYERIA. 
 
Preparació de la carn: 
Les peces de carn seran polides manualment, perquè d’aquesta manera obtenim un 
producte de més qualitat, el polit es realitzarà en una taula d’acer inoxidable, i amb un 
material adequat. 
 
Injecció: 
Es farà, via intramuscular, amb una màquina multiagulles d’efecte nebulitzador a 
pressió constant, ja que són molt més eficaces i ràpides a l’hora de repartir la salmorra pel 
múscul que no pas submergint les peces directament en la salmorra, tal i com es feia abans. 
 
Massatge i maduració: 
Realitzarem aquest procés per massatge violent o per caiguda, amb un bombo rotatiu, 
en forma de mòduls individuals o tipus xassís. 
 
Envasat i emmotllat: 
 L’envasat de les peces es realitzaran manualment. A continuació, es realitzarà un 
prebuit amb caixes de prebuit, per tal que la clipadora, que ha de tancar les bosses al buit 
treballi, millor i més ràpid. Finalment les bosses es col·locaran als motlles manualment i 
aquests seran tancats amb una premsa pneumàtica especial per a tancar motlles. 
 
Cocció: 
La cocció en forn al vapor és la més adequada per aquest tipus de productes, aquests 
forns treballen amb els seu propi tipus de carros.  
 
Refredament: 
Es farà un pre-refredament amb dutxes d’aigua freda durant 1 hora, perquè resulta un 
sistema més eficaç i més net que la immersió. El refredament, pròpiament dit, es farà en 
cambres frigorífiques, durant 12 hores a temperatura entre 0 i 4º C  abans d’etiquetar i 
embalar el nostre producte. 
 
  
Desemmotllat: 
Es farà amb una premsa pneumàtica de motllos 
 
Etiquetat: 
Es farà amb una etiquetadora automàtica, que també pesarà el producte i ens indicarà 
el seu pes.  
 
Expedició: 
L’expedició al igual que la recepció la realitzarem mitjançant un moll de descàrrega.. 
 ANNEX 3: SISTEMÀTICA DE DISTRIBUCIÓ EN PLANTA 
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 1.- DIAGRAMA DE RECORREGUT DELS PRODUCTES. 
DIAGRAMA DE TECNOLOGIA. 
 
DIAGRAMA DE FLUXE DE TECNOLOGIA PER A LA FABRICACIÓ DE PERNIL CUIT I 
ESPATLLA CUITA 
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  Expedició 
 
La temperatura en totes les operacions on no s’ha especificat és de 10-12 ºC   
 
 
 2.- IDENTIFICACIÓ DE LES ACTIVITATS: 
1. Àrea 1: recepció, inspecció, selecció i cambra de la matèria primera. 
2. Àrea 2: Polit, cambra de repòs i cambra restes polit. 
3. Àrea 3: Magatzem d’additius i elaboració de salmorra i cambra d’injecció i massatge. 
4. Àrea 4: Envasat, magatzem d’envasos i emmotllat. 
5. Àrea 5: Neteja i magatzem de carros i motllos i magatzem d’útils de neteja. 
6. Àrea 6: Cocció i sala de calderes. 
7. Àrea 7: Àrea de refredament, desemmotllat, etiquetat, embalat, magatzem d’embalatges 
i cambra de producte acabat. 
8. Àrea 8: Expedició. 
9. Àrea 9: Sala de màquines i taller (compressors) 
10.  Àrea 10: Serveis, vestidors i menjador. 
11. Àrea 11: Oficines
 3.- TAULA RELACIONAL D’ACTIVITATS: 
 A la taula relacional d’activitats es relacionen les activitats entre si, atorgant dos 
codis: un de proximitat i l’altre de motiu. 
  
L’escala dels codis de proximitat són: 
 
CODI PROXIMITAT 
A Absolutament necessari 
E Especialment important 
I  Important 
U Sense importància 
X No desitjable 
 
L’escala dels codis dels diferents motius és:  
 
CODI MOTIUS 
1 Proximitat en el procés. 
2 Control 
3 Higiene 
4 Fred / calor 
5 Sorolls i olors 
6 Utilització de material comú 
7 Accessibilitat 
8 No tenen cap relació en el procés 
9 Seguretat del producte 
10 
No hi ha possible contaminació 
externa del producte 
  
 
 
 
 La taula relacional d’activitats és la següent: 
4.- DIAGRAMA RELACIONAL D’ACTIVITATS. 
 A continuació, realitzarem els diagrames d’activitats, començant pels que tenen més  
grau d’importància, A, absolutament necessari, i afegint, en conseqüents diagrames les 
successives unions. Desenvolupant així la taula relacional d’activitats. El grau 
d’importància el reconeixerem pel nombre de línies que uneixen les corresponents àrees. 
Tal com s’indica a continuació:  
 
CODI PROXIMITAT SIMBOLOGIA 
A 
Absolutament necessari 
 
 
E 
Especialment important 
 
 
I  Important  
U Sense importància  
X No desitjable  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Les superfícies marcades en el disseny final del diagrama d’activitats, són 
calculades, en funció de la justificació de superfícies, que s’adjunta en el punt següent 
4.Justificació de superfícies. 
 
 
  
5.- JUSTIFICACIÓ DE SUPERFÍCIES. 
 
1. ÀREA 1: RECEPCIÓ, INSPECCIÓ, SELECCIÓ I CAMBRA DE LA MATÈRIA 
PRIMERA. 
Recepció: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 3 4 12 
Bàscula 1 1x1 1 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Carros per penjar peces 4 1x0.75 3 
Moll de descàrrega fix 1 1x2.5 2.5 
Plataforma elevadora 1 1.2x1 1.2 
Total 28.94 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 40.52 
 
Cambra matèria primera: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 3 4 12 
Carros per penjar peces 20 1x0.75 15 
Contenidor restes polit. 1 0.5x0.5 0.25 
Total 27.25 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 38.15 
 
 
 
 
 
 2. ÀREA 2: POLIT, CAMBRA DE REPÒS I CAMBRA DE RESTES DE POLIT 
Polit: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 2 4 8 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Carros per penjar peces 4 1x0.75 3 
Contenidors restes del polit 2 0.9x0.9 1.62 
Taulells 2 1.5x1.8 5.4 
Total 18.26 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 23.74 
 
Cambra de repòs: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Carros per penjar peces 6 1x0.75 4.5 
Total 8.5 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 11.9 
 
Cambra de restes de polit: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Contenidors de restes de polit 4 0.9x0.9 3.24 
TOTAL 8.5 
 
 
 
 
 
 3. ÀREA 3: MAGATZEM D’ADDITIUS I ELABORACIÓ DE SALMORRA I 
CAMBRA D’INJECCIÓ I MASSATGE. 
Magatzem i elaboració d’additius : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Taulell 1 0.8x2  1.6 
Taulell 1 0.5x1.2 0.6 
Armaris 2 0.4x1 0.8 
Matèries primeres no 
càrniques 
500 
Kg/set 
 6 
Total 13.24 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 17.21 
 
Cambra d’injecció i massatge : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 2 4 8  
Bàscula 1 1x1 1 
Injectora 1 3.4x1.2 4.08 
Dipòsit pre-barreja 1 1.4x2 2.8 
Bombos 2 3.7x1.2 + 0.6x0.6 9.6 
Carros per penjar peces 2 1x0.75 1.5 
Banyeres 12/2 0.9x0.4 2.16 
Elevador de carros 1 1.5x1   1.5 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Total 30.88 
Superfície de moviment    30% 
TOTAL 40.14 
 
 4. ÀREA 4: ENVASAT, EMMOTLLAT I MAGATZEM D’ENVASOS I 
EMBALATGES. 
 
Envasat i emmotllat : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 3 4 12 
Taulell per embotir 1 1.5x0.8 1.2 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Caixa pre-buit 1 0.7x1.4 0.98 
Clipadora 1 1x1 1 
Taulell per emmotllar 1 1x2 2 
Premsa per motllos 1 1x0.9 0.9 
Carros cocció 1 1x1 1 
Banyeres 3 0.9x0.4 1.08 
Carro de motllos 1 1.2x1.2 1.44 
Total 21.8 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 28.34 
 
 
Magatzem d’envasos : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Caixes de bosses (3000 set) 
500 ud./caixa  
24/4 
mes 
0.8x0.6 2.88 
Complements d’envasat 
(grapes per a la clipadora) 
 0.35x0.35 0.12 
Total 7 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 8.2 
 
 5. ÀREA 5: NETEJA I EMMAGATZEMATGE DE CARROS I MOTLLOS I 
MAGATZEM D’ÚTILS DE NETEJA. 
Neteja i magatzem de carros i motllos : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 2 4 8 
Rentamans 2 0.6x0.4 0.48 
Carro de motllos 4 1.2x1.2 5.76 
Carros cocció  4 1x1 4 
Banyeres 30/2 0.9x0.4 5.4 
Rentamotllos 1 1.5x3 4.5 
Útils de neteja (mànegues, ..)  1x1 1 
Armari 1 1.2x0.6 0.72 
Equip mòbil de neteja a alta 
pressió 
1 
1x1 1 
Magatzem útils de neteja   6 
Total 36.78 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 51.49 
 
6. ÀREA 6: COCCIÓ I SALA DE CALDERES. 
Cocció: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Forns de 2 mòduls 2 1.5x3.2 9.6 
Carros de cocció  1 1x1 1 
Operari 1 4 4 
Total 14.6 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 17.52 
 
 
 
 Sala de calderes: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Calderes 1 2x4 8 
Total 12 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 14.4 
 
7. ÀREA 7: ÀREA DE REFREDAMENT, DESEMMOTLLAT, ETIQUETAT, 
EMBALAT I CAMBRA DE PRODUCTE ACABAT. 
Àrea de pre-refredament: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Dutxes 2 1x1 2 
Total 6 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 7.8 
 
Cambra de refredament: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Carros 6 1x1 6 
Total 10 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 12 
 
 
 
 
 
 Desemmotllat, etiquetat i embalat: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 2 4 8 
Premsa per motllos 1 1x0.9 0.9 
Etiquetadora amb cinta 1 2.5x0.5 1.25 
Carro de motllos 1 1.2x1.2 1.44 
Carros cocció  1 1x1 1 
Carros de producte acabat 4 1x1 4 
Total 16.59 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 23.23 
 
Magatzem d’embalatges : 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Paquets de caixes de cartró 
(1500 set) 
2 peces/caixes 
50ud./caixa 
120/6 
mes 
0.5x1.1 11 
Complements d’embalatge 
(cinta adhesiva i etiquetes) 
 1x1 1 
Total 15 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 18 
 
 
 
 
 
 
 Cambra de producte acabat: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Carros de producte acabat 20 1.2x1 24 
Total 28 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 36.4 
 
8. ÀREA 8: EXPEDICIÓ.  
Expedició: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 2 4 8 
Bàscula 1 1x1 1 
Rentamans 1 0.6x0.4 0.24 
Carros de producte acabat 2 1.2x1 2.4 
Moll de descàrrega fix 1 1x2.5 2.5 
Plataforma elevadora 1 1.2x1 1.2 
Total 15.34 
Superfície de moviment 40% 
TOTAL 21.48 
 
9. ÀREA 9: SALA DE MÀQUINES I TALLER (COMPRESSORS) 
Sala de maquines y taller: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 1 4 4 
Equip frigorífic  3x6 18 
Armaris d’eines 2 1.2x0.5 1.2 
Total 23.2 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 30.16 
  
10. ÀREA 10: SERVEIS, VESTIDORS I MENJADOR. 
Serveis i vestidors: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 12 2 24 
Lavabo 4 0.85 3.4 
Inodor 3 1.60 4.8 
Urinari 1 0.4 0.4 
Dutxa 4 1.20 4.8 
Taquilles 12 0.5x0.5 3 
Banquetes 6 1.5x0.5 4.5 
Total 44.9 
Superfície de moviment 20% 
TOTAL 53.88 
 
Menjador: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Operaris 12 2 24 
Taules amb 4 cadires 4 3.5 9 
Nevera 1 0.6x0.6 0.36 
Piques 1 1x0.5 0.5 
Taulell 1 1.2x0.5 0.6 
Cadires 3 0.4x0.4 0.48 
Total 34.94 
Superfície de moviment 30% 
TOTAL 45.42 
 
 
 
 
 11. ÀREA 11: OFICINES 
Oficines: 
 nº Superfície (m
2
/nº) Total (m
2
) 
Despatx de direcció 1 6.5x3.5 22.75 
Oficines per 3 persones 1 4.5x6 27 
Arxiu 1 2.5x2 5 
Informació i recepció 1 3.5x5 17.5 
Serveis 2 1.9x1.8 6.84 
TOTAL 79.09 
 
 
12. NECESSITATS D’ESPAI TOTALS:  
ÀREES O ACTIVITATS SUPERFÍCIE (m
2
) 
Àrea 1: recepció, inspecció, selecció i cambra de la 
matèria primera. 
78.67 
Àrea 2: Polit, cambra de repòs. 44.14 
Àrea 3: Magatzem d’additius i elaboració de salmorra i 
cambra d’injecció i massatge. 
57.35 
Àrea 4: Envasat, magatzem d’envasos i emmotllat   36.54 
Àrea 5: Neteja i magatzem de carros i motllos i 
magatzem d’útils de neteja. 
51.49 
Àrea 6: Cocció i sala de calderes. 31.92 
Àrea 7: Àrea de refredament, desemmotllat, etiquetat, 
embalat i cambra de producte acabat. 
97.43 
Àrea 8: Expedició. 21.48 
Àrea 9: Sala de màquines i taller (compressors) 30.16 
 Àrea 10: Serveis, vestidors i menjador. 99.3 
Àrea 11: Oficines 79.09 
TOTAL 627.57 
 
  
6.- GENERACIÓ I AVALUACIÓ D’ALTERNATIVES. 
 Es generen 6 dissenys distints de la planta. Aquests dissenys seran avaluats 
mitjançant puntuacions en funció de la taula relacional d’activitats. Les puntuacions 
aplicades són les següents: 
 
CODI PUNTUACIÓ 
A 64 
E 16 
I  4 
U 0 
X -64 
 
 Cada alternativa de disseny serà avaluada, donant-li la puntuació final corresponent, 
i en funció d’aquesta  escollirem el disseny final de la indústria en qüestió.
 ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 1: 
 
El disseny és el següent : 
 
 
 
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64 16        16  
2    -64         
3     -64    -64  -64  
4     64        
5      64       
6       64 4 4    
7          4 16  
8             
9           -64  
10             
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL                -4 
 ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 2: 
 
El disseny és el següent : 
 
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64 16        16  
2   64     16  -64 -64  
3    64    16     
4     64 16  16     
5      64       
6       64 4 4    
7             
8         -64    
9          -64   
10           4  
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL               236 
 ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 3: 
 
El disseny és el següent : 
 
 
 
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64 16     4   16  
2   64          
3    64    16     
4     64 -64  16     
5      64  4     
6             
7             
8             
9             
10           4  
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL               408 
 ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 4: 
 
El disseny és el següent : 
 
 
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64         16  
2   64        -64  
3    64 -64      -64  
4     64 16  16   -64  
5        4   -64  
6       64 4     
7          4   
8         -64    
9           -64  
10             
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL               -68 
 
  
ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 5: 
 
El disseny és el següent : 
 
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64      4  4 16  
2   64     16     
3    64    16     
4     64 16  16     
5      64       
6       64 4 4    
7          4   
8             
9             
10           4  
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL               488 
 ALTERNATIVA DE DISSENY NÚMERO 6: 
 
El disseny és el següent  
:  
L’avaluació d’aquesta alternativa és : 
 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 T 
1  64 16        16  
2   64     16   -64  
3    64    16     
4     64 16  16 -64    
5      64       
6       64 4     
7          4   
8             
9             
10           4  
11             
 
PUNTUACIÓN TOTAL               364 
 
 
 7.- DISSENY ESCOLLIT 
 
 
ALTERNATIVES PUNTUACIÓ 
1 -4 
2 236 
3 408 
4 -68 
5 488 
6 364 
 
 
 El disseny  escollit és el número 3, ja que tot i que no és el que ha obtingut una 
major puntuació, és el que per motius d’higiene , seguretat del producte i organització de la 
planta més s’adapta a les necessitats de l’empresa. 
 ANNEX Nº 4: PROCÉS PRODUCTIU 
 
ÍNDEX: 
1. Diagrames de flux de tecnologia e enginyeria, en l’elaboració d’embotits cuits. 
2. Procés productiu. 
3. Productes a obtenir. 
4. Pla de treball. 
5. Producció setmanal. 
 
DIAGRAMA DE FLUXE DE TECNOLOGIA PER A LA FABRICACIÓ DE PERNIL CUIT I 
ESPATLLA CUITA 
 
   
Recepció 
 
 
   
 
Peces no aptes 
 Inspecció i selecció 
pH [5.8,6.2] 
Tª < 7 ºC 
 
   
 
Aire fred 
 Refrigeració 
Calor          Tª =(0,4) ºC 
t = 12 h 
   
 
Tendons, nervis 
greix,... 
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Aire fred  
 
 Repòs 
Calor         Tª =(0,5) ºC 
t = 12 h 
 
 
  
                   25 % 
 
               35% Injecció 
                   Tª =(0,5) ºC 
 
 
             
 Aire fred 
 
               
                
 
 
        100 m
3/h d’aire 
 
 
 
 
   v = 4 rpm                  v = 5 rpm 
  Gir continu 30’    Gir continu 45’ 
Gir discontinu 30%  
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  Gir continu 30’    Gir continu 45’ 
Massatge 
 
 
                    
                    Calor 
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          plàstic 
      Envasat 
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3
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     rectangular 
 
             gerunda 
Emmotllat 
P = 150 kg/cm
2 
 
 
 
          Vapor                     Tint = 65-67º 
 
 
 
Tint = 66-68º 
Cocció 
Sistema ΔT: 
T0 = 40º 
Tf = 80º 
t= 5 h 
 
 
  
 
Aigua  
freda 
 
 Pre-refredament 
Aigua                 t = 1 h 
calenta 
 
 
  
 
Fred 
 Refredament 
Calor         t = 24 h 
Tª =(0,4) ºC  
   
 
           Motlles 
 Desemmotllat 
   
 
                            Etiqueta  
                             vermella 
 Etiquetat 
     Etiqueta 
       verda 
   
 
Caixes 
 Embalat 
   
 
Fred 
 Emmagatzematge 
Calor              Tª =(0,4) ºC   
   
  Expedició 
 
La temperatura en totes les operacions on no s’ha especificat és de 10-12 ºC   
 
 
DIAGRAMA DE FLUXE D’ENGINYERIA PER A LA FABRICACIÓ DE PERNIL 
CUIT I ESPATLLA CUITA 
 
 
 
 
 
Matèria primera Recepció 
   
Peces no aptes 
pH-ímetre i termòmetre 
 
   
 Cambra frigorífica Refrigeració 
   
Contenidor de les restes 
de polit 
Taulell d’acer inoxidable Polit 
   
 
Cambra frigorífica Repòs 
   
 
Injectora multiagulles 
d’efecte nebulitzador amb 
dipòsit per a salmorra 
Injecció 
   
 Bombo horitzontal amb 
extracció d’aire 
Massatge 
   
 
Taulell d’acer inoxidable Envasat 
   
 
Caixes de pre-buit 
 
   
 
Clipadora 
 
   
 
 
 
   
   
   
                     Motlles Taulell d’acer inoxidable Emmotllat 
   
 Premsa pneumàtica  
   
 Forn a vapor  
   
 
 
Dutxes Pre-refredament 
   
 
Cambra frigorífica Refredament 
   
                       Motlles Premsa pneumàtica Desemmotllat 
   
 
Etiquetadora Etiquetat 
   
 
Taulell d’acer inoxidable Embalat 
   
 
Cambra frigorífica Emmagatzematge 
   
 
Toro Expedició 
   
Carros per penjar peces Gàbies per a motlles Cinta transportadora 
Banyeres Carros de coció Palets 
   
 
 2.- PROCÉS PRODUCTIU: 
 
2.1.- PREPARACIÓ DE LES MATÈRIES PRIMERES: 
 Partir d’una matèria primera en bones condicions és molt important per obtenir 
un bon producte. És per això que, en rebre la matèria primera, a part de fer un control 
visual i de temperatura, controlarem, amb un pHímetre, el seu pH, controlant que aquest 
estigui entre 5,8 i 6,2, ja què el pH ens influeix en la capacitat de la carn per lligar 
l’aigua, el rendiment i en altres aspectes com el gust, l’aspecte i la durabilitat del 
producte acabat. 
 Un cop arriben els pernils desossats, és important deixar reposar les peces en una 
cambra frigorífica a una temperatura de 0 a 4 ºC, durant 12 hores abans del polit. 
 El polit de les peces, és un treball molt lent, i en el que es necessita molta mà 
d’obra, és per això que, de moment, en aquesta indústria es compraran les peces ja 
preparades, de totes maneres, per assegurar que tota la carn sigui polida com es 
requereix, hi haurà una o dos persones que repassaran les masses càrniques. 
 Un cop les peces ja s’han polit passaran a una cambra de refrigeració per fer un 
repòs de 12 hores a temperatures entre 0 i 5 ºC. 
 
 
2.2.- PROCÉS D’INJECCIÓ: 
 
 L’objectiu de la injecció és la incorporació d’aigua, sal i additius als pernils. Es 
realitza per via intramuscular amb màquines multiagulles, mitjançant grups d’agulles 
hipodèrmiques muntades en un cos comú connectat al dipòsit de la salmorra, estant tot 
el sistema sota pressió. 
 La tassa d’injecció es controla regulant la pressió de la salmorra al ser introduïda 
als pernils, la velocitat de descens de la unitat multiagulla i la velocitat de la cinta 
transportadora a on estan situats els pernils. 
 La injecció, la controlarem, directament, pesant les carns abans i després de la 
sortida de la injectora, i en el cas que el pes sigui inferior al desitjat, el corregirem 
afegint la salmorra que falti, al procés de massatge. 
Com marca la legislació, la injecció la realitzarem en molt bones condicions 
higièniques i és per això que desprès de cada període d’injecció, farem una neteja de la 
màquina amb desinfectant i aigua, per evitar la proliferació de microorganismes, que 
 troben en la salmorra un hàbitat immillorable. També és important realitzar la injecció 
en una sala refrigerada, a una temperatura de 0 a 5 ºC. 
 El temps d’injecció varia en funció de la tassa d’injecció, 25 % o 35 %, i aquesta 
variarà en funció de quin sigui el producte final, pernil o espatlla, i de quina sigui la 
seva qualitat, extra o primera. Però serà aproximadament de 7 hores per cada 3.000 kg / 
producte. 
 
 
2.3.- PROCÉS DE MASSATGE I MADURACIÓ AMB EXTRACCIÓ D’AIRE DE 
LA MASSA INJECTADA: 
 
 El massatge de la carn és un tractament mecànic que accelera la difusió de la 
salmorra, combinat amb el procés de maduració, deixar temps de repòs després del 
massatge perquè s’estabilitzi i s’homogeneïtzi la salmorra per tot el múscul provocant 
l’estovament de la carn sense modificar substancialment la seva estructura. Les seves 
funcions són:  
- La difusió uniforme de la salmorra a la peça. Amb la càrrega iònica del 
aigua, les proteïnes s’obren, es perd Ca 2+ i actuen sobre la actiomiosina i 
s’obren els enllaços per combinar-se amb aigua. 
- L’extracció de proteïnes solubles del múscul de la carn. Aquestes proteïnes 
milloren la retenció de la salmorra injectada (i per tant el rendiment) i en 
permetre la unió dels diferents fragments de la carn entre sí durant la cocció, 
s’aconsegueix peces més uniformes i consistents. Aquestes proteïnes formen 
al voltant del múscul un exudat que provoca un efecte lligant.  
- La millora de la textura del pernil deguda al tractament mecànic que fa més 
tendres les carns emprades, i al desgarrament i relaxació de l’estructura 
muscular. 
- La maduració de la carn, amb la nitrificació i el conseqüent 
desenvolupament de l’aroma. 
- La millora i uniformitat del color per l’extracció de la mioglobina muscular. 
 
Totes aquestes funcions s’aconsegueixen gràcies a un tractament mecànic, que es 
realitza als bombos, que provoca un trencament cel·lular del teixit i augmenten la 
permeabilitat de les membranes cel·lulars, aleshores les proteïnes poden sortir més 
 fàcilment, la qual cosa permet distribuir més homogèniament la salmorra injectada, i 
gràcies a un efecte químic, produït per l’afegiment de sals, que milloren la força iònica, 
i fosfats que augmenten molt la capacitat de retenció d’aigua..  
En aquest procés es important controlar: 
- La temperatura, que ha de ser baixa, per sota de 8 ºC, per evitar el 
creixement microbià. 
- El temps, perquè durant el procés es forma un llim a la superfície de les 
peces de carn integrat per tots els productes extrets de la massa muscular. Es 
important observar la viscositat i aspecte d’aquest llim per avaluar el grau 
de massatge i determinar la seva durada. Si el massatge és massa curt, no 
s’hauran extret les suficients proteïnes per garantir la retenció d’aigua en la 
cocció. Si és massa llarg, les pèrdues en la cocció seran menors però la 
textura serà més surosa i el llim, de color marronòs, es veurà entre les 
masses musculars quan es talli el pernil un cop cuit.  
- El buit: durant el procés s’aplica el buit per tal d’afavorir l’exudació del llim 
format, per eliminar l’aire ocluït i compactar la massa i per contribuir a 
mantenir baixa la temperatura en afavorir l’evaporació d’aigua. Un buit 
excessiu provoca una important pèrdua de pes per l’excessiva evaporació 
d’aigua, una pèrdua d’aroma i modificacions importants en la textura. 
- La velocitat de gir del bombo, perquè com més velocitat més ràpid es 
solubilitzen les proteïnes, però això té un efecte contrari que provoca la 
major ruptura del múscul. 
 
Es a dir; aquests processos influeixen en l’aspecte, el color, la consistència de les 
llonzes, el gust, la tovesa i sobretot, en el rendiment. L’augment del rendiment està 
produït per l’extracció de les proteïnes, actina i miosina, solubles en sal, les quals es 
coagulen durant el tractament tèrmic, influint així positivament en el lligament. 
Tot el procés de massatge i maceració es realitza en una sala aïllada 
convenientment refrigerada. 
 El procés es realitza en tres etapes: 
 1r massatge.- En un bombo giratori, amb gir continu, on les peces de carn 
cauen les unes sobres les altres i amb obstacles metàl·lics superposats, durant: 
- Pernils: durant 30 minuts a una velocitat de gir de 4 rpm. 
- Espatlles: durant 45 minuts a una velocitat de gir de 5 rpm. 
 - Embotit de magre: durant 60 minuts a una velocitat de 4 rpm. 
A continuació, en el bombo giratori, però ara amb gir discontinu: 
- Pernils: maceració durant 20 hores amb rotació del 30 % a una 
velocitat de gir de 4 rpm. 
- Espatlles: maceració durant 25 hores amb rotació del 30 % a una 
velocitat de gir de 4 rpm. 
- Embotit de magre: maceració durant 30 hores amb rotació del 30 % a 
una velocitat de gir de 4 rpm. 
 2n massatge, amb gir continu. 
- Pernils: durant 30 minuts a una velocitat de gir de 4 rpm. 
- Espatlles: durant 45 minuts a una velocitat de gir de 4 rpm. 
- Embotit de magre: durant 60 minuts a una velocitat de 4 rpm. 
 
 
2.4.- ENVASAT, AMB EXTRACCIÓ D’AIRE, I EMMOTLLAT: 
 
 Com es tracta de productes de merma 0, a continuació del massatge es procedeix 
a l’envasat final del producte. Farem l’embotit de les peces en bosses de plàstic 
termoretràctil. Aquest plàstic és important per la seva capacitat de contraure’s amb la 
cocció, són plàstics que per acció de la calor es retrauen i llavors, les peces, es podem 
coure directament amb les bosses premsades i embotides dins els motllos, perquè així, 
els pernils ens agafin les formes desitjades. 
 L’omplert de les bosses de plàstic termoretràctil s’haurà de fer manualment. 
Abans de tancar les bosses farem el buit amb una campana de prebuit i les tancarem, 
fent el buit també, amb una clipadora, perquè dóna millors resultats que una 
termosegelladora. El temps de tancament serà el necessari per eliminar l’aire que pugui 
quedar ocluït entre la zona de tancament i la massa càrnica.  
 Un cop tancades les bosses són introduïdes en motllos rígids, què seran tancats 
amb unes tapes amb l’ajuda d’una premsa pneumàtica. Els motllos també donaran la 
forma final dels pernils, que moltes vegades tenen una forma similar a la original. 
 
 
 
 
 Les formes escollides són: 
Rectangular                          Gerunda                              Quadrada 
3 x 1.4 x 1.3 dm                  2.4 x 1.9 x 1.5 dm                   0.1 x 2.5 dm 
 
 
 
 
 
                         PERNIL                           ESPATLLA                EMBOTIT DE MAGRE 
   (5 Kg)   (5 Kg)            (2.5 Kg) 
Figura 1                                 Figura 2                                Figura 3 
 
 Els motllos utilitzats seran rígids i d’acer inoxidable, material que, produït amb 
gruix adequat dóna molt bons resultats tant de cocció, com de resistència, com de 
higiene, encara que dins dels motllos les peces, aniran dins de les bosses de plàstic 
termoretràctil.  
 El procés d’envasat i emmotllat també el realitzarem a una temperatura de 10-12 ºC. 
 
 
2.5.- PROCÉS DE COCCIÓ I REFREDAMENT: 
 
La cocció dels productes càrnics es fa per produir canvis físico-químics, biològics 
i microbiològics. Les funcions principals de la cocció són: 
- Coagulació de la proteïna muscular, perquè les proteïnes sotmeses a 
la calor coagulen i precipiten, i amb la desnaturalització formen una 
xarxa tridimensional que reté l’aigua i dóna resistència, duresa, lligat 
i cohesió. 
- Formulació del sabor i aroma característic, amb la cocció s’activen 
molts enzims que van produint hidròlisis de les proteïnes i es formen 
pèptids. Aquests enzims també accepten la digestibilitat de les 
proteïnes. 
- Reducció de microorganismes. Com que la carn pateix molta 
manipulació, un cop envasat hi ha una càrrega microbiana de 10
4 
 - 
 10
7
 cel/g, de tipus diferent. Coent, indirectament, fem una 
pasteurització del producte. 
 
 Durant la cocció les proteïnes es desnaturalitzen coagulant-se, contribuint 
d’aquesta manera a lligar la massa que forma part del pernil. Al voltant dels 40 ºC 
comença el procés de desnaturalització proteica i no finalitza fins que la temperatura de 
la peça arriba als 60-65 ºC. Queda una mínima part de proteïna que requereix 
temperatures una mica més elevades per desnaturalitzar-se.  
Les condicions de cocció es determinen experimentalment, sabent que la 
quantitat de tractament tèrmic ha de ser equivalent al d’un procés d’escalfament a 70 ºC 
durant 40 minuts en el cor del pernil (F70
10
 =  40), havent considerat com a bacteri  test a 
l’Streptococcus D i la temperatura de referència 70 ºC.  
 La cocció la farem amb vapor i amb el que s’anomena cocció Delta T, aquest és 
un tipus de programa de cocció que permet augmentar gradualment la temperatura, el 
que farem és que el forn, a partir dels 40 ºC, comenci augmentant la temperatura amb un 
gradient de 15 ºC i acabi augmentant amb un gradient de 2 – 3 ºC, per així tenir uns 
millors resultats en la cocció, més exactament en la en la coagulació de les proteïnes, i 
obtenir productes de merma 0, amb molts bons resultats.. 
 En la cocció parlarem de dues etapes principals, una en la que la temperatura es 
mantingui sota coagulació proteica (60 ºC) i l’altra, en la que la temperatura va 
augmentant fins arribar als 65 – 70 ºC, en la qual coagula quasi la totalitat de 
l’albúmina. 
 Els forns que utilitzarem també són importants, perquè mesuren la humitat 
relativa, a diverses parts del forn, i perquè mesura la temperatura del cor dels pernils. 
De totes maneres aquest tractament ha de preservar sempre les qualitats 
organolèptiques de les peces i produir les mínimes pèrdues de cocció possibles. 
Per comprovar que s’hagi realitzat bé la cocció el que farem és prendre la 
temperatura del cor del pernil, introduint un termòmetre i llegint-lo al cap de 45 segons, 
si la temperatura és la correcta, de 65 a 72 ºC, en funció del producte, donarem per 
finalitzada la operació de la cocció.  
La cocció tindrà una durada de: 
- Pernils: cocció de 4 hores a una Tª =  80 ºC, Tª cor = 65 - 67. 
- Espatlles cocció de 4 hores a una Tª =  80 ºC, Tª cor = 66 - 68. 
- Embotit de magre: cocció de 2 ½ hores a una Tª =  80 ºC, Tª cor = 70-72. 
  
 Les variacions de temps estan en funció dels ingredients de la salmorra. 
 El refredament del motllos també és molt important, ja què ens pot afectar al 
rendiment final, a la cohesió i al grau de pasteurització. Farem un pre-refredament en 
dutxes en aigua clorada i freda durant 60 minuts, així evitarem que augmenti la 
temperatura del nucli dels pernils i que s’escalfin excessivament les cambres de 
refredament. 
 El producte a continuació anirà a la cambra de refredament, on passarà 12 hores, 
necessàries per la seva estabilització, tant del seu color com de les seves propietats 
organolèptiques, per després, finalment treure els motllos, i preparar el producte per la 
seva expedició.   
 La cambra de refredament estarà a una temperatura de 0 a 4 ºC. 
 
 
2.6.- ETIQUETAT I EMPAQUETAT: 
 Un cop desemotllades les peces fredes, com que hem treballat amb productes de 
merma 0, tindrem els productes ja envasats en bosses de plàstic termoretràctil, a les que 
només caldrà etiquetar i empaquetar en caixes, per anar després a la cambra de producte 
acabat, d’on abans de 38 hores serà expedit. 
 L’etiquetat i empaquetat en caixes, es realitzarà a una temperatura de 10 - 12 ºC. 
 
2.7.- EXPEDICIÓ: 
 
L’expedició final dels dos productes pernil i espatlla, procedents de la cambra de 
producte acabat, en la que aquests es troben a unes temperatures d’entre 0 i 4 ºC, la 
farem en camions convenientment refrigerats, que realitzaran diferents rutes, per tal de 
poder repartir el nostre producte dintre l’àrea geogràfica que ens interessi, i què 
considerem més apropiada pel nostre mercat. 
 3.- PRODUCTES A OBTENIR: 
 En aquesta indústria a partir de la carn s’obtindran tres productes elaborats: 
 Pernil dolç, categoria extra. 
 Espatlla cuita primera. 
 Embotit de magre de pernil 
 
3.1.- PERNIL DOLÇ CATEGORIA EXTRA: 
 CATEGORIA: EXTRA. 
 TASSA D’INJECCIÓ: 25 % 
 PRESENTACIÓ: Envasat al buit en bosses de plàstic termoretràctil de 5 Kg. 
 ETIQUETATGE: Color vermell. 
PERNIL CUIT 
CATEGORIA EXTRA 
 
Ingredients: cuixa de porc, aigua, sal, sucre, estabilitzant E-420 i E-407, aroma, 
conservador E-250 i E-252, antioxidant E-301. 
Pes net: 5 Kg                                    Data de fabricació: dd/mm/aa 
Lot nº: xxxx                                     Consumir preferentment abans de: dd/mm/aa 
Mantenir entre 0 i 5 ºC 
Fabricat per xxxxxxxxxxxxx 
R.D.G.S. nº xxxx 
 
 PARÀMETRES CALCULATS, SEGONS LES MATÈRIES PRIMERES, QUE 
COMPLIRÀ EL PRODUCTE ACABAT: 
- Humitat total en el producte: entre 74.45 % i 75.25 %. 
- Proteïna total en el producte: entre 18.22 % i 17.42 %.  
- Índex de feder: 4.09. 
- Desviació de la proteïna: entre – 0.19 i 0.80. 
- Additius en el producte final: 4.76 %.  
- Fosfats expressats en P205 afegits:  2850 ppm 
- Fosfats expressats en P205 final: < 7.500 ppm 
- Glucosa afegida: 0.95 %. 
 3.2.- ESPATLLA CUITA PRIMERA: 
 CATEGORIA: PALETA I. 
 TASSA D’INJECCIÓ: 35 % 
 PRESENTACIÓ: Envasat al buit en bosses  de plàstic termoretràctil de 5 Kg. 
 ETIQUETATGE: Color verd. 
 
ESPATLLA CUITA 
CATEGORIA PRIMERA 
 
Ingredients: espatlla de porc, aigua, sal, sucre, estabilitzant E-420 i E-407, 
aroma, conservador E-250 i E-252, antioxidant E-301. 
Pes net: 5 Kg                                   Data de fabricació: dd/mm/aa 
Lot nº: xxxx                                    Consumir preferentment abans de: dd/mm/aa 
Mantenir entre 0 i 5 ºC 
 
Fabricat per xxxxxxxxxxxxx 
R.D.G.S. nº xxxx 
 
 PARÀMETRES CALCULATS, SEGONS LES MATÈRIES PRIMERES, QUE 
COMPLIRÀ EL PRODUCTE ACABAT: 
- Humitat total en el producte: entre 73.09 % i 75.31 %. 
- Proteïna total en el producte: entre 16.05 % i 15.30 %.  
- Índex de feder < 5. 
- Desviació de la proteïna:  entre – 0.43 i 0.79. 
- Additius en el producte final: 5.43 %.  
- Fosfats expressats en P205 afegits:  2850 ppm 
- Fosfats expressats en P205 final: < 7.500 ppm.  
- Glucosa afegida: 1.005 %. 
 3.3.- EMBOTIT DE MAGRE DE PERNIL: 
 CATEGORIA: EMBOTIT D’ESPATLLA 
 TASSA D’INJECCIÓ: 75 % 
 PRESENTACIÓ: Envasat al buit en bosses  de plàstic termoretràctil de 2,5 Kg. 
 ETIQUETATGE: Color groc. 
 
EMBOTIT D’ESPATLLA 
CATEGORIA SEGONA 
 
Ingredients: trossos de carn de magre de porc, aigua, sal, sucre, estabilitzant E-
420 i E-407, aroma, conservador E-250 i E-252, antioxidant E-301 i gomes. 
Pes net: 2,5 Kg                                 Data de fabricació: dd/mm/aa 
Lot nº: xxxx                                     Consumir preferentment abans de: dd/mm/aa 
Mantenir entre 0 i 5 ºC 
 
Fabricat per xxxxxxxxxxxxx 
R.D.G.S. nº xxxx 
 
 PARÀMETRES CALCULATS, SEGONS LES MATÈRIES PRIMERES, QUE 
COMPLIRÀ EL PRODUCTE ACABAT: 
- Humitat total en el producte: entre 72.57 % i 73.14 %. 
- Proteïna total en el producte: entre 13.56 % i 12.99 %.  
- Additius en el producte final: 12.58 %.  
- Fosfats expressats en P205 afegits:  3705 ppm 
- Fosfats expressats en P205 final: < 7.500 ppm.  
- Glucosa afegida: 2.46 %. 
 4.- PLA DE TREBALL 
 
Per tal d’optimitzar les instal·lacions i per obtenir la producció desitjada pel promotor, 
es desenvoluparan les diverses operacions que composen el procés de fabricació de cada 
producte segons el quadre que s’adjunta: 
 
 
OPERACIONS DIES DE LA SETMANA EN QUE ES REALITZA  
Recepció  
(repòs 12h) 
Dilluns Dijous 
Polit 
(repòs 24h) 
Dimarts Dimecres Dijous Divendres Dilluns 
Injecció Dimecres Dijous Divendres Dilluns Dimarts 
Massatge Dimecres Dijous Divendres  Dilluns Dimarts 
Envasat i emmotllat Dijous Divendres Dilluns Dimarts Dimecres 
Cocció i refredament 
ràpid 
Dijous Divendres Dilluns Dimarts Dimecres 
Refredament Dijous Divendres Dilluns Dimarts Dimecres 
Desemmotllat, 
etiquetat i embalat 
Divendres Dilluns Dimarts Dimecres Dijous 
Expedició Dilluns Dimarts Dimecres Dijous Divendres 
 
 5.- PRODUCCIÓ SETMANAL 
 
 En funció de les demandes del promotor i en relació a l’envergadura de la 
inversió d’aquest projecte, es portarà a terme la següent producció setmanal: 
 
 
PRODUCCIÓ DIÀRIA (Kg/dia) 
 DILLUNS DIMARTS DIMECRES DIJOUS DIVENDRES 
PERNIL 3.000  3.000   
ESPATLLA  3.000  3.000  
EMBOTIT DE 
MAGRE 
    3.000 
 
 
 Si la venda exigeix modificar el programa, es procurarà mantenir la producció de 
15.000 kg/setmanals, però variant el tipus de producte segons les necessitats o demanda del 
mercat. 
 ANNEX Nº 5: IMPLANTACIÓ DEL PROCÉS PRODUCTIU 
 
1. Necessitats de maquinària, equips i utillatge. 
 1.- NECESSITATS DE MAQUINÀRIA, EQUIPS I UTILLATGE : 
 A continuació enumerarem la maquinària, equips i utillatge necessaris per la 
indústria, que tant les dimensions com les característiques principals de la maquinària, es 
troben al final d’aquest annex. 
 
 
1.1.- RECEPCIÓ, INSPECCIÓ I SELECCIÓ DE LA MATÈRIA PRIMERA: 
 
Recepció de la carn: 
 La carn procedent dels escorxadors, o sales de desfer autoritzades de la zona, serà 
transportada en furgons frigorífics a una temperatura d’entre 0 i 4 ºC fins a la indústria, en 
caixes i condicions higièniques idònies. 
 La recepció de les peces de pernil i espatlles es farà dos dies a la setmana, dilluns i 
dijous a la tarda. La seva descàrrega es realitzarà a la zona de recepció i es farà, amb una 
plataforma elevadora, per desprès portar-les a una bàscula, amb lector digital, per a 500 Kg, 
on es pesaran i es col·locaran en carros per ser portades a la cambra de recepció, a on 
reposaran un mínim de 12h. Per tal que s’estabilitzi la carn i portar a terme els controls de 
qualitat, que consisteixen en prendre mesura del pH i la temperatura, amb un pHímetre i un 
termòmetre.  
 
 Seran necessaris 15 carros, per a la col·locació de les peces de carn: 
  28 peces  4 pisos = 112 peces / carro. 
  2.500 Kg / 5 Kg  =  500 peces. 
 Necessitem 5 carros / dia, i com que la compra la realitzarem el dilluns i el dijous, 
seran necessaris 10 carros. 
 Les caixes on es porta la carn, a l’igual que els camions, es netegen a l’exterior de la 
indústria. 
 A la sala de recepció, per motius d’higiene, també disposarem d’un rentamans 
d’accionament no manual, a pedal, amb subministrament d’aigua freda i calenta i, en les 
zones de contacte amb l’exterior, d’una unitat eliminadora d’insectes, per evitar l’entrada 
d’aquests. 
 
 Recepció de les espècies i additius: 
 Les espècies i els additius aniran directament al magatzem d’espècies, on 
romandran en prestatges, fins a la seva utilització. La recepció d’espècies i additius es farà 
un cop per setmana.  
 Aquesta sala també disposarà d’un taulell per treballar, amb una bàscula electrònica 
amb capacitat per 20 Kg i un molinet, perquè les espècies tinguin el tamany adequat. 
 A la porta d’entrada també trobarem una unitat eliminadora d’insectes. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 1 Bàscula per a 500 Kg. 
- 1 Rentamans. 
- 2 Unitat eliminadora d’insectes. 
- 3 Prestatges. 
- 1 Taulell. 
- 1 Balança electrònica per 20 Kg. 
- 1 Molinet. 
- 10 Carros per a penjar les peces de carn. 
 
1.2.- PREPARACIÓ DE LA MATÈRIA PRIMERA: 
 
Polit: 
 El polit es realitza en uns taulells on amb l’ajut d’uns ganivets, els operaris trauran 
els greixos, tendons i nervis que puguin haver quedat. Les parts eliminades es dipositaran 
en contenidors de restes de polit que es portaran a una cambra dissenyada per 
emmagatzemar-los fins que un cop per setmana una empresa especialitzada ho reculli. 
 Per motius d’higiene, també disposarem d’un rentamans d’accionament no manual, 
a pedal, amb subministrament d’aigua freda i calenta. 
 Un cop polides, les peces passen a la cambra de producte preparat on hi haurà una 
capacitat mitja de quatre carros per penjar peces.  
 
 1.3.- PROCÉS D’INJECCIÓ: 
 De la cambra de repòs, les peces es transporten en carros per penjar peces d’acer 
inoxidable, fins a la injectora hidràulica, d’efecte atomitzador, que realitza de 22 a 50 cops 
per minut, amb 1114 punts d’injecció. 
 La injectora anirà connectada amb un dipòsit vertical de 1.200 litres de capacitat i 
d’acer inoxidable, que està proveït d’un turboagitador, perquè la salmorra estigui en tot 
moment homogènia. 
 La mateixa injectora, ja consta d’una bomba de sistema hidràulic, que serà 
l’encarregada d’absorbir la salmorra de dins del dipòsit. 
 Les peces de carn avançaran per unes cintes, connectades a la injectora, que 
regularan la seva velocitat, en funció dels resultats d’injecció que vulguem obtenir. 
 Per comprovar el bon funcionament de la injecció en aquesta sala també 
disposarem d’una bàscula per pesar les banyeres de recollida de la carn injectada cap els 
bombos de massatge.  
Les peces en aquest procés es traslladen en banyeres de 300 lt de capacitat que es 
buidaran directament en els bombos. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els següents:  
- 10 Carros.  
- Utensilis per polit: gabinets i afiladors. 
- 2 Taulells. 
- 1 Rentamans. 
- 1 Bàscula encastada, per pesar les carns abans i després de la injecció. 
- 1 Injectora hidràulica d’agulles 
- 1 Dipòsit vertical, amb agitació per la salmorra, de 1.200 L. 
 
 
 
 1.4.- PROCÉS DE MASSATGE I MADURACIÓ: 
El procés de massatge i maduració el realitzarem en la mateixa cambra frigorífica i 
amb dos bombos horitzontals, que realitzaran la maceració per impacte i massatge, és a dir, 
els dos tipus de massatge ja explicats anteriorment. 
Aquest bombos treballen de manera automàtica, introduint els programes a la seva 
memòria, fent el buit i amb una càrrega útil de fins a 2.600-2.700 Kg. 
 La seva càrrega es realitzarà mitjançant un elevador de carros i la seva descàrrega 
gràcies a un sistema d’inclinació propi del bombo. 
L’ús de dos bombos es necessari perquè la descàrrega dels bombos es fa de manera 
més lenta, que la càrrega, ja què el procés continu a aquest, és més lent, per això el que 
farem es carregar la meitat del producte a cada bombo, es a dir, 1.500 kg a cadascun, i així 
d’aquesta manera, només necessitarem la meitat de carros per a posar la descàrrega d’un 
bombo mentre no van cap al procés d’embossat i emmotllat, mentre que, per un altre banda 
es pot anar omplint el bombo amb el nou producte. 
 Els carros necessaris per a una càrrega de 1500 Kg, són 8 carros amb tapa i una 
capacitat de 200 Kg, però que gràcies a l’elevador podran ser apilats de dos en dos, 
estalviant així espai, per això la capacitat mínima de la cambra serà per a 2 bombos i 5 
carros, i tindrem un marge de 2 carros.  
 A la cambra de massatge, per motius d’higiene, també disposarem d’un rentamans 
d’accionament no manual, a pedal, amb subministrament d’aigua freda i calenta. 
 
 En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 2 Bombos horitzontals. 
- 1 Elevador de banyeres 
- 10 banyeres i una capacitat de 300 lt. 
- 1 Rentamans. 
 
 
 1.5.- ENVASAT I EMMOTLLAT: 
 Un cop les peces ja han acabat el procés de maduració, mitjançant carros, les peces 
són portades a un taulell, on un operari introduirà cada peça en una bossa de plàstic 
termoretràctil, i la deixarà en una de les dues caixes de prebuit, d’on són agafades per un 
altre operari que mitjançant una clipadora acabarà de fer el buit i tancar les bosses. 
 Serà necessària un total, setmanal, de: 
- 1.200 bosses, de 5 Kg, per pernil. 
- 1.200 bosses, de 5 Kg, per espatlla. 
- 1.200 bosses, de 2,5 Kg, per embotit de magre de pernil 
La clipadora utilitzarà 3.600 grapes setmanals. 
Aquesta sala també disposarà d’un rentamans i una unitat eliminadora d’insectes. 
 Un cop les bosses estan tancades amb les peces al seu interior, en un taulell d’acer 
inoxidable, són introduïdes, manualment, en els seus corresponents motllos, d’acer 
inoxidable. El tancament dels motllos es realitzarà amb una premsa pneumàtica per a 
motllos, evitant així l’esforç manual, i obtenint millors resultats. 
 Seran necessaris setmanalment un total de: 
- 600 motllos, de 5 Kg, forma rectangular, per pernil 
- 600 motllos, de 5 Kg, forma gerunda, per espatlla, i 
- 800 motllos, de 2,5 Kg, forma quadrada, per embotit de magre. 
Els motllos són posats en safates, d’uns altres carros, per ser portats a cocció i 
posteriorment a refredament. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 3.600 Bosses de plàstic termoretràctil. 
- 1 Campana de prebuit. 
- 1 Clipadora 
- 3.600 Grapes. 
- 1 Taulells. 
- 600 motllos forma rectangular. 
- 600 motllos forma gerunda. 
 - 800 motllos forma quadrada. 
- 1 Premsa per a motllos. 
- 4 Carros per a cocció. 
- 1 Rentamans. 
- 1 Unitat eliminadora d’insectes. 
 
1.6.- PROCÉS DE COCCIÓ I REFREDAMENT: 
Com ja hem dit els motllos, es col·loquen en els carro de cocció, que poden anar a 
cocció.  
La cocció la realitzarem en dos forns d’acer inoxidable, que funcionen amb vapor i 
que tenen una capacitat per a 2 carros, cadascun d’ells.  
 De la cocció, els carros aniran a unes dutxes, on rebran un refredament ràpid, per 
mitjà d’aigua a pressió. Aquestes dutxes funcionaran amb un sistema de recirculació 
d’aigua, amb un bescanviador de calor, ja què aquesta aigua no entra en contacte amb el 
producte. 
 Els carros des de les dutxes aniran a la cambra de refredament, amb capacitat mitja 
per a sis carros, on romandran 24 hores. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els següents: 
- 2 Forn per a 2 carros cadascun d’ells. 
- 4 Carros. 
- 4 Dutxes 
 
1.7.- ETIQUETAT I EMPAQUETAT: 
 Els motllos, seran col·locats en una premsa per desemmotllar, per tal de treure’ls-hi 
el motlle i les peces, ja envasades, seran col·locats en una cinta transportadora, que 
connecta directament amb una màquina que pesarà, i etiquetarà, per després empaquetar 
manualment el nostre producte en caixes, de dos en dos peces en un taulell d’acer 
inoxidable. 
 En aquesta sala també trobarem un rentamans, d’accionament no manual, a 
pedal, amb subministrament d’aigua freda i calenta. 
 En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 1 Premsa per desemmotllar. 
- 1 Etiquetadora 
- 3.600 etiquetes. 
- 1.800 caixes. 
- 1 Rentamans. 
- 1 Taulell. 
 
1.8.- EXPEDICIÓ: 
 En l’expedició es fa la carrega de les comandes i la descarregar del material com les 
etiquetes, les caixes, els detergents de neteja,etc., es a dir, tot el que s’emmagatzema al 
magatzem d’envasos. 
  A la sala d’expedició, per motius d’higiene, també disposarem d’un rentamans 
d’accionament no manual, a pedal, amb subministrament d’aigua freda i calenta i, en les 
zones de contacte amb l’exterior, d’una unitat eliminadora d’insectes, per evitar l’entrada 
d’aquests. 
A l’entrada del magatzem d’envasos trobarem una altre unitat eliminadora d’insectes i a 
dins un altre rentamans, amb les característiques anteriorment descrites. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 2 Rentamans. 
- 2 Unitats eliminadores d’insectes. 
 
1.9.- ÀREA DE NETEJA: 
Totes les indústries necessiten una sala de neteja per la neteja dels utensilis, carros, 
motllos, etc... que s’utilitzen a la indústria. 
 
La neteja diària de la indústria la farem amb mànegues que es connecten a diverses 
presses distribuïdes per tota la indústria. 
 La neteja dels carros la farem amb una maquina rentacarros situada a la sala de 
neteja, per després emmagatzemar-los per a la seva posterior utilització. 
La neteja dels motllos, es realitzarà en aquesta mateixa sala, introduint 
automàticament, en una maquina rentamotllos i caixes. Aquest equip disposa de dos 
compartiments, en un circula aigua amb productes que netegen i en l’altre compartiment 
circula aigua que extreu els productes utilitzats en la neteja. A la sala de neteja també hi 
trobem un rentabanyeres i la unitat mòbil d’escuma a pressió que ens serveix per fer la 
neteja a fons de tota la maquinaria pesada fixa que tenim a la industria. I per últim  
disposarem d’un rentamans i d’una unitat eliminadora d’insectes.  
Totes les indústries necessiten un magatzem d’útils de neteja, on es guardaran els 
materials antifúngics, detergents, les mànegues i d’altres estris per netejar. 
 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 4 maneges. 
- 3 Carros pel rentamotllos. 
- 1 Rentamotllos. 
- 1 Rentabanyeres 
- 1 Rentacarros 
- 1 Unitat mòbil d’escuma pressió 
- 2 Rentamans. 
- 2 Unitats eliminadores d’insectes. 
 
1.10.- VESTUARIS I MENJADOR: 
 La plantilla que treballa en el procés productiu estarà formada per setze treballadors, 
que tindran a la seva disposició les següents instal·lacions: 
Hi hauran dos vestidors, un per a homes i un altre per a dones. Cadascun d’ells 
estarà equipat amb: Dos plats de dutxa, dos lavabos, dos inodors, en el cas del de dones, i 
un inodor i un urinari, en el cas dels homes. Disposaran , a més a més, dues fileres de 
taquilles ( una taquilla per a cada treballador) i dos bancs. 
 Els treballadors disposaran també d’un menjador on podran fer servir un microones, 
una nevera, una màquina de cafè, piques, taules i cadires. 
En aquest departament la maquinària, equips i utillatge necessaris seran els 
següents: 
- 2 Fileres de taquilles. 
- 4 Bancs. 
- 3 Taules rodones pel menjador dels treballadors. 
- 12 cadires. 
 
1.11.- OFICINES: 
 Totes les oficines constaran de les seves corresponents taules, armaris, arxius, 
material informàtic i dels seus corresponents serveis, tant masculins com femenins. 
 
A continuació s’ajunten les característiques de la maquinaria, equips i utillatge a utilitzar en 
la industria. 
 
 
Plataformas de 4 células inox.
modelo PTB
Características
Plataforma de 4 células de carga.
Completamente inoxidable.
Chapa inoxidable de 4 mm. de espesor.
Estructura inoxidable de perfil tubular.
Células de carga inoxidables IP67.
Células de carga modelo B8D inoxidable OIML- R60.
Caja suma inoxidable IP66.
Altura: 130 mm.
OPCIONAL
Marco para empotrar.
Rampa de acceso.
Marco para empotrar con
placas de anclaje
Las plataformas PTB son conectables a cualquier indicador
BV500 BV510
www.hiperbasculas.com                                               info@hiperbasculas.com
modelo PTB
Plataformas de 4 células
Referencia Dimensiones (mm) Capacidad (kg) Fracción (g) Precio (€)
Embalaje
Referencia Dimensiones (mm) Peso (kg)
PTB1200 1200x1200 1500 500 2300 PTB1200 1220x1220x100 85
PTB1201 1200x1200 3000 1000 2300 PTB1201 1220x1220x100 85
PTB1400 1500x1200 1500 500 2540 PTB1400 1520x1220x100 110
PTB1401 1500x1200 3000 1000 2540 PTB1401 1520x1220x100 110
PTB1500 1500x1500 1500 500 2760 PTB1500 1520x1520x100 135
PTB1501 1500x1500 3000 1000 2760 PTB1501 1520x1520x100 135
Accesorios
Referencia Descripción Accesorios Precio (€)
PI1200 Marco para empotrar 1200x1200 con placas de anclaje 295
PI1400 Marco para empotrar 1500x1200 con placas de anclaje 315
PI1500 Marco para empotrar 1500x1500 con placas de anclaje 328
RI1200 Rampa de acceso inoxidable de 1200 mm 472
RI1500 Rampa de acceso inoxidable de 1500 mm 520
Visor
   Modelo BV510
Características
Certificación CE, OIML, Clase III.
Homologación a 10.000 divisiones.
100.000 divisiones no OIML.
Protección IP65.
Pantalla LED de color rojo.
6 dígitos de 25,4 mm.
7 teclas.
10 taras predefinidas.
Función Cuentapiezas.
Función de límites.
Conexión a una o dos plataformas,
máximo 12 células de carga.
1 puerto RS.232 < 57.600 bps.
1 puerto RS.232 < 2.400 bps.
Carcasa en acero inoxidable.
Soporte mural y para columna inoxidable.
OPCIONAL
- Impresora SRP275
- Salida analógica 4-20 mA.
- 2 entradas y 4 salidas digitales.
- Columna en acero inoxidable con
adaptador y pie en aluminio.
Columna en acero inoxidable
con adaptador y pie en aluminio,
opcional.
modelo BV510
 Visor  Embalaje
Referencia Descripción Precio(€)
Dimensiones
(mm)
Peso
(kg)
BV510 Visor inoxidable 365 310x200x150 5
Accesorios
Referencia Descripción Accesorios Precio (€)
IMP12 Impresora SRP275 255
S.AUT Salida analógica 4-20 mA 210
S.ANA 2 entradas y 4 salidas digitales 220
  C.I Columna inoxidable con adaptador y pie 50
www.hiperbasculas.com                                                              info@hiperbasculas.com
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Estanteria de pie     de acero inoxidable 
Patas regulables.
Facilidad de montaje sin herramientas.
Excelente 
relación 
calidad precio
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 1340 x 400* KCC01340 • 71
 1800 x 400 KCC01840 • 86
 1980 x 400* KCC02040 • 126
 1340 x 500* KCC01350 • 73
 1800 x 500 KCC01850 • 88
 1980 x 500* KCC02050 • 129
 Dimensiones Cod. €
Soporte central
 1340 x 400* KCL01340 • 63
 1800 x 400 KCL01840 • 79
 1980 x 400* KCL02040 • 43
 1340 x 500* KCL01350 • 65
 1800 x 500 KCL01850 • 81
 1980 x 500* KCL02050 • 96
 Dimensiones Cod. €
Expedición en 24 h.
Soporte lateral
Soportes
Soportes construidos en tubo de 30 x 30 en 
acero inoxidable AISI 304 18/10, con taco 
regulable.
* Soportes de alturas diferentes a las estándar.
Máxima modularidad.
Hasta 11 estantes totalmente 
regulables en altura
Pieza angular
Accesorio en acero 
inoxidable AISI 304 
18/10, para montaje de 
estanterías en ángulo.
 400 KA000400 • 29
 500 KA000500 • 30
 Dimensiones Cod. €
Expedición en 24 h.
Estanterias inox y aluminio - 93
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Estantes con bandejas 
de acero inoxidable lisas
Estantes con bandejas 
de acero inoxidable 
perforadas
Estantes con bandejas 
de polipropileno
 600 x 400 K4060003 • 39
 700 x 400 K4070003 • 44
 800 x 400 K4080003 • 48
 900 x 400 K4090003 • 53
 1000 x 400 K4100003 • 56
 1100 x 400 K4110003 • 61
 1200 x 400 K4120003 • 64
 1300 x 400 K4130003 • 71
 1400 x 400 K4140003 • 73
 1500 x 400 K4150003 • 76
 1600 x 400 K4160003 • 86
 600 x 400 K4060001 • 74
 700 x 400 K4070001 • 80
 800 x 400 K4080001 • 85
 900 x 400 K4090001 • 104
 1000 x 400 K4100001 • 108
 1100 x 400 K4110001 • 115
 1200 x 400 K4120001 • 118
 1300 x 400 K4130001 • 140
 1400 x 400 K4140001 • 144
 1500 x 400 K4150001 • 147
 1600 x 400 K4160001 • 159
 600 x 400 K4060002 • 60
 700 x 400 K4070002 • 64
 800 x 400 K4080002 • 68
 900 x 400 K4090002 • 84
 1000 x 400 K4100002 • 86
 1100 x 400 K4110002 • 91
 1200 x 400 K4120002 • 93
 1300 x 400 K4130002 • 112
 1400 x 400 K4140002 • 114
 1500 x 400 K4150002 • 116
 1600 x 400 K4160002 • 126
 600 x 500 K5060003 • 41
 700 x 500 K5070003 • 46
 800 x 500 K5080003 • 51
 900 x 500 K5090003 • 56
 1000 x 500 K5100003 • 58
 1100 x 500 K5110003 • 64
 1200 x 500 K5120003 • 67
 1300 x 500 K5130003 • 75
 1400 x 500 K5140003 • 77
 1500 x 500 K5150003 • 80
 1600 x 500 K5160003 • 91
 600 x 500 K5060001 • 80
 700 x 500 K5070001 • 83
 800 x 500 K5080001 • 90
 900 x 500 K5090001 • 113
 1000 x 500 K5100001 • 116
 1100 x 500 K5110001 • 123
 1200 x 500 K5120001 • 125
 1300 x 500 K5130001 • 152
 1400 x 500 K5140001 • 155
 1500 x 500 K5150001 • 158
 1600 x 500 K5160001 • 169
 600 x 500 K5060002 • 65
 700 x 500 K5070002 • 71
 800 x 500 K5080002 • 75
 900 x 500 K5090002 • 92
 1000 x 500 K5100002 • 95
 1100 x 500 K5110002 • 101
 1200 x 500 K5120002 • 104
 1300 x 500 K5130002 • 123
 1400 x 500 K5140002 • 126
 1500 x 500 K5150002 • 129
 1600 x 500 K5160002 • 140
 Dimensiones Cod. €
 Dimensiones Cod. €
 Dimensiones Cod. €
 Dimensiones Cod. €
 Dimensiones Cod. €
 Dimensiones Cod. €
Expedición en 24 h.
Expedición en 24 h.
Expedición en 24 h.
Fondo 400
Fondo 400
Fondo 400
Fondo 500
Fondo 500
Fondo 500
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Barra de colgar
 800 KBC00800 • 55
 900 KBC00900 • 59
 1000 KBC01000 • 62
 1100 KBC01100 • 64
 1200 KBC01200 • 66
 1300 KBC01300 • 69
 1400 KBC01400 • 72
 1500 KBC01500 • 74
 1600 KBC01600 • 76
 Dimensiones Cod. €
Expedición en 24 h.
Características 
constructivas:
Construidas en acero 
inoxidable AISI 304 18/10.
Diámetro de tubo de 30 mm ø.
 Pack 4 ruedas KRU00001 • 162
   Cod. €
Expedición en 24 h.
Ruedas
* Pack 4 ruedas, 
 2 con freno,   
 diámetro 125 mm ø.
Expedición en 24 h.
Bancada
 1060 x 500 x 180 KB106003 • 158
 1260 x 500 x 180 KB126003 • 175 
 1460 x 500 x 180 KB146003 • 181
 1660 x 500 x 180 KB166003 • 190
 Dimensiones Cod. €
polipropileno
 1060 x 500 x 180 KB106002 • 198
 1260 x 500 x 180 KB126002 • 214
 1460 x 500 x 180 KB146002 • 223
 1660 x 500 x 180 KB166002 • 230
 Dimensiones Cod. €
Inox Lisa
Diseñadas para almacenar 
cajas en lugares donde 
las normas sanitarias lo 
requieran.
Expedición en 24 h.
 300 x 400 KP304003 • 7
 400 x 400 KP404003 • 9 
 300 x 500 KP305003 • 8
 400 x 500 KP405003 • 11
 300 x 400 KP304002 • 17
 400 x 400 KP404002 • 19 
 300 x 500 KP305002 • 20
 400 x 500 KP405002 • 23
 300 x 400 KP304001 • 24
 400 x 400 KP404001 • 28 
 300 x 500 KP305001 • 27
 400 x 500 KP405001 • 30
 Dimensiones Cod. €  Dimensiones Cod. €  Dimensiones Cod. €
polipropileno Inox lisa Inox perforada
Bandejas
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Mesas de trabajo 
MÁS ROBUSTAS. Las mesas de trabajo Distform se distinguen por 
su robustez y facilidad de montaje. Disponen bajo la encimera de dos 
omegas de refuerzo, colocadas a lo largo y fijadas con masilla anti-
vibratoria antisonora, que proporcionan un tacto robusto y fiable. 
MÁS HIGIÉNICAS. Sin madera ni componentes melamínicos, las 
mesas de trabajo Distform garantizan una higiene y seguridad 
alimenticia absolutas. Los petos se construyen en punto redondo 
sanitario para mayor facilidad de limpieza. Además las patas son 
de rosca oculta cumpliendo con la Normativa sanitaria LERPAC. 
Montaje 
en menos 
de 3 
minutos.
3 min
Mesas con valor añadido
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Mesas - 49
PERFECTAMENTE COMBINABLES. Combinables con el resto de productos Distform, 
fregaderos, muebles neutros y mesas calientes. 
MÁS FACILIDAD DE MONTAJE. Para mayor facilidad de montaje, en Distform 
incorporamos llave Allen. Nuestra página Web dispone de un vídeo demostrativo de 
dicho montaje en el que una sola persona monta una mesa en menos de 3 minutos. 
MÁS ACCESORIOS. Módulos de 3 y 4 cajones, cuchilleros, cajones de gran 
capacidad, tolva de pan, pack de 4 ruedas, estantes adicionales y demás accesorios, 
permiten personalizar la cocina a su gusto. 
Frontal totalmente 
soldado.
Peto soldado en punto 
redondo sanitario.
Mesas - 61
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Mesa central de corte
Mesa mural de corte
Características constructivas:
Construida en acero inoxidable AISI 304 18/10.
Incorpora polietileno para una higiene total. 
Totalmente soldada para mayor resistencia.
	 600	x	600	x	850	 F0230300	•	 544
	 1200	x	600	x	850	 F0230301	•	 614
	 1600	x	600	x	850	 F0230302	•	 709
	 2000	x	600	x	850	 F0230303	•	 816
	 1200	x	700	x	850	 F0230304	•	 659
	 1600	x	700	x	850	 F0230305	•	 756
	 2000	x	700	x	850	 F0230306	•	 848
	 1600	x	1000	x	850	 F0230307	•	 1.050
	 2000	x	1000	x	850	 F0230308	•	 1.201
	 2400	x	1000	x	850	 F0230309	•	 1.759
 Dimensiones Cod. €
	 1200	x	600	x	850	 F0230311	•	 786
	 1600	x	600	x	850	 F0230312	•	 857
	 2000	x	600	x	850	 F0230313	•	 956
	 1200	x	700	x	850	 F0230314	•	 852
	 1600	x	700	x	850	 F0230315	•	 926
	 2000	x	700	x	850	 F0230316	•	 1.023
	 1600	x	800	x	850	 F0230317	•	 997
	 2000	x	800	x	850	 F0230318	•	 1.127
	 2400	x	800	x	850	 F0230319	•	 1.622
 Dimensiones Cod. €
Estructuras reforzadas 
totalmente soldadas
 400 x 300 x 20 RB040320 • 29
 400 x 300 x 40 RB040340 • 59
 500 x 300 x 20 RB050320 • 36
 600 x 400 x 20 RB060420 • 58
 600 x 400 x 40 RB060440 • 121
700 x 400 x 20 RB070420 • 71
 400 x 300 x 20 RR040320 • 29
 400 x 300 x 40 RR046340 • 59
 500 x 300 x 20 RR050320 • 36
 600 x 400 x 20 RR060420 • 58
 600 x 400 x 40 RR060440 • 121
700 x 400 x 20 R0070420 • 71
 Dimensiones Cod. €  Dimensiones Cod. €
Polietilenos para corte
Expedición en 24 h.
Blanco Rojo
Expedición en 8 días.
Expedición en 8 días.
Básculas de precisión compactas
Valor TM 1000
Pesaje multifunción y económico en una báscula compacta
Las básculas de precisión OHAUS ValorTM 1000 son una opción económica para sus necesidades de pesaje
básico. El software estándar incluye un modo de verificación del peso, un modo de acumulación y múltiples
unidades de medida. Las básculas Valor 1000 presentan una plataforma de pesaje de acero inoxidable
desmontable y una caja de plástico ABD de perfil medio con ajuste de nivelación. Además, todas  las
básculas vienen con una batería recargable interna de  larga duración para una mayor portabilidad y
practicidad.
Las características estándar incluyen:
• Diseño ergonómico – Formato de tamaño compacto, un gran plato desmontable con una pantalla LCD
retroiluminada con brillo y de fácil  lectura, y pitidos sonoros
• Rendimiento sólido – Tiempo de respuesta rápido, capacidad de nivelación estándar y resoluciones
de precisión hasta 7.500d
• Funcionamiento sencillo – Fácil de  limpiar y transportar. Batería interna recargable de  larga
duración incluida con adaptador de corriente CA estándar y retroiluminación con apagado
automático seleccionable por el usuario
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Básculas de precisión compactas ValorTM 1000
www.ohaus.com
* ISO 9001:2000
Sistema de gestión de calidad registrado
Dimensiones del contorno
Funciones estándar
Batería recargable interna con nivel de carga dinámico, plato de acero inoxidable desmontable, software
de calibración digital externa, configuración de entorno seleccionable, estabilización rápida, burbuja de
nivel integrada y pies regulables, pantalla retroiluminada con brillo y apagado automático seleccionable,
unidad de pesaje seleccionable, adaptador de corriente CA incluido
Aprobaciones
• Seguridad eléctrica/emisiones: Lista CE, cumple con la directiva AS/NZS4251.1 Emisión/AS/NZS4252.1
Inmunidad, FCC Clase A Parte 15 funcionamiento, Clase A según la Industry Canada, Fuente de 
alimentación CA  cULus
Cumple con la Directiva 2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrónicos (WEEE).
• Calidad: Sistema de gestión de calidad de Ohaus registrado a ISO 9001:2000
Especificaciones
Modelo V11P3 V11P6 V11P15 V11P30
Capacidad x Sensibilidad 3 kg x 0,5 g 6 kg x 1 g 15 kg x 2 g 30 kg x 5 g
Unidades de pesaje kilogramos, libras, gramos y onzas
Modos Pesaje, acumulación, verificación del peso
Teclado Cuatro interruptores mecánicos (derecha)
Calibración Calibración de amplitud digital externa
Tipo de pantalla Pantalla LCD de 6 dígitos y 7 segmentos con retroiluminación LED azul, 20 mm de altura
Indicadores de pantalla Centro de cero, estabilidad, neto, suma, comprobación de exceso/aceptación/defecto, unidad depesaje y nivel de carga de la batería
Intervalo de tara Hasta la capacidad por sustracción
Tiempo de estabilización <=3 segundos
Seguimiento de autocero Seleccionable por el usuario desde 0,1d a 2d
Temp. y humedad de 
funcionamiento
0 °C a 40 °C a 10% - 95% de humedad relativa
Sin condensación, hasta 4000 m por encima del nivel del mar
Alimentación Adaptador CA 9 V CC 500 mA (suministrado)Batería ácida de plomo interna recargable y sellada
Duración típica de la batería 80/100 horas (con/sin retroiluminación encendida) con un tiempo de recarga de 12 horas
Construcción Caja de plástico ABS, plato de acero inoxidable
Seguridad por sobrecarga 120% de capacidad
Dimensiones de la báscula (mm) 250 (A) x 307 (P) x 110 (A)
Tamaño del plato (mm) 250 (A) x 180 (P)
Dimensiones de la caja (mm) 340 (A) x 160 (P) x 300 (A)
Peso neto (kg) 3,2
Peso de envío (kg) 4,0
 
 
 
 Descripción del producto Ubicado en acero inoxidable con acentos en negro, el 140-vatio café, 
hierbas y especias molino ofrece una serie de características convenientes. La unidad, con su 
acero inoxidable cámara de trituración y de bloqueo de la tapa de seguridad, puede triturar 
hasta 3 onzas de granos de café de grueso a fino en segundos. La fábrica también se puede 
utilizar para pelos secos y hierbas aromáticas frescas especias para una fácil preparación de 
los platos favoritos El pulso el botón de acción permite a los usuarios determinar el grado de 
pureza, mientras que su afilada de acero inoxidable para permitir que las hojas de corte rápido. 
La unidad pesa menos de 2 libras y medidas de 4-1/4 por 3-1/2 por 7-1/4 pulgadas.  
 
 Descripción del producto Krups GX4100 café, hierbas y especias molino tiene un 3 oz 
capacuty, grindin cámara de acero inoxidable, acero inoxidable afiladas cuchillas para cortar 
rápido. El pulso de la acción de control y seguridad de bloqueo asegura control completo, 
mientras que la molienda. 
 
Descripción del producto Krups rápida Toque Eléctrico Café Molino cuenta con un 3-oz. frijol y 
la capacidad de los granos de café molido grueso a fino en cuestión de segundos. El pulso de 
acción le permite determinar el grado de pureza. También se puede utilizar para pelos secos y 
hierbas aromáticas frescas especias El fuerte de acero inoxidable para cortar rápidamente las 
hojas de fácil preparación de sus platos favoritos. Cuenta con un acabado de acero inoxidable 
cepillado y de bloqueo de seguridad tapa. 
 
 

  
Código Descripcion 
C12C CARRO EMBUTIDO EN BARRA 3 PISOS 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 1.000 x 900 x 1.645 mm. 
Capacidad: 30 barras de 985 mm. (barras excluidas) 
NO APTO PARA HORNO. 
Construcción en acero inoxidable AISI 304. 
Acabado por proyección de micro esferas de cerámica. 
Base de chapa de 2.5 mm. 
Cuatro ruedas giratorias de Ø125 mm. nylon con soporte inoxidable 
Montantes tubulares de 60 x 30 x 1,5 mm. 
3 Pisos con encajes para 10 barras cada uno. 
Soportes para las barras en chapa de 2 mm. conformada. 
Construcción que permite su fácil higienización.  
1 / 1 
  
Código Descripcion 
KOI BARRA INOX SIN GANCHOS 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 1185xØ22 mm. 
Construcción en acero inox Aisi-304. 
Acabado schotch. 
Tubo de Ø22x1 mm. 
1 / 1 
  
Código Descripcion 
B6R BAÑERA INOX 300 LITROS RUEDAS FIJAS 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 1.116 x 616 x 620 mm. 
Dimensiones cubeta: 1100x600x455 mm. 
Construcción en acero inoxidable AISI 304. 
Chapa de 2 mm. 
Acabado por proyección de micro esferas de cerámica. 
Refuerzo perimetral superior macizo, con soldadura continua. 
Base con refuerzos. 
Asa para el transporte. 
Desagüe de 1" y tapón de aluminio. 
Capacidad: 300 litros. 
Cuatro ruedas nylòn fijas de Ø150 mm. 
1 / 1 


SECTORES / CARNE / EMBUTIDO 
 
EMBUTIDORAS 
Las Embutidoras contínuas hidráulicas automáticas al 
vacío (mod. EC) son programables a través de su panel 
de control electrónico y funcionan mediante el sistema 
de rotor de paletas de diseño exclusivo que evita el 
desgaste del conjunto y prolonga su vida útil. Consiguen 
una elevada producción con una uniformidad de 
embutición y una gran precisión de peso. Se pueden 
complementar con porcionador, retorcedor y mano 
automática y conectarse a una clipadora automática, 
por lo que permiten la elaboración de una amplia gama 
de embutidos cárnicos u otro tipo de pastas o 
emulsiones.  
Los modelos de pistón mod. EP dan una muy buena 
calidad de embutición y son adecuados para pequeñas 
producciones.  
 
  
  
MODELOS DE EMBUTIDORAS 
 
 
 
SECTORES / CARNE / YORK 
 
INYECTORAS HIDRÁULICAS DE ALTA PRESIÓN  
  
Inyectoras hidráulicas de alta presión dotadas 
de simple o doble cabezal de accionamiento 
independiente, y opcionalmente cabezal 
tenderizador con procesos programables a 
través de su control electrónico.  
Gran precisión y un elevado rendimiento con 
una alta producción en el volumen de inyección 
e inmejorable distribución de la salmuera en el 
músculo cárnico lo cual permite reducir el 
tiempo de maceración y obtener un producto 
final de gran calidad. 
 
Todos los modelos (exceptuando los mod.CH-30 y CH-20) van equipados con filtro rotativo 
autolimpiante y opcionalmente con filtro de tambor para grandes producciones.  
Todos los modelos son de cabezal de agujas retráctil lo cual permite la inyección de carne con 
hueso y partes de aves o pollos enteros además de jamon york, productos cocidos, etc.  
  
MODELOS DE INYECTORA  
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TANQUES Y TURBOAGITADORES PARA LA PREPARACIÓN DE SALMUERA  
La sofisticación de las salmueras 
actuales, sobre todo las destinadas a 
productos de alto rendimiento, hacen 
que estas sean a veces muy viscosas y 
por tanto difíciles de preparar 
convenientemente. 
El diseño exclusivo del turboagitador 
crea dos tipos de turbulencias en el 
depósito: una axial alrededor del eje del 
rotor que dirige los aditivos hacia abajo 
y una lateral que crea corrientes 
ascendentes. 
  
MODELOS DE TANQUES 
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BOMBOS DE MASAJE 
El bombo de maceración Macdal, gracias al 
diseño de su pala interior, nos permite una total 
absorción, una homogénea distribución de la 
salmuera y una mayor extracción de la proteina 
muscular. De esta manera se obtiene un 
producto perfectamente ligado y con mínimas 
mermas de cocción y mejor rendimiento en el 
loncheado. A través del cuadro electrónico 
podemos programar el tipo de masaje deseado, 
suave o enérgico según el producto. Los bombos 
Macdal están equipados con vacío y permiten 
realizar el efecto “pulmón” .Pueden construirse 
con doble camisa de enfriamiento (Modelos 
COOL SYSTEM) y disponen de una compuerta 
lateral para una mayor facilidad de limpieza. 
 
 
 Posibilidad de maceración de 
todas las variedades de jamón 
 Sistema de maceración 
exclusivo rotativo-helicoidal basado 
en la concepción de la pala interna 
única 
 Depresión controlada y 
programada para generar el efecto 
pulmón 
 Autómata programable 
 Descarga por inversión del 
sentido de rotación 
 Opcional: sistema de 
enfriamiento 
 Adaptado a todos los grados 
de inyección  
 Velocidad de giro variable de 0 a 13 r.p.m. 
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ELEVADORES DE CARROS PARA BOMBOS  
  
Sistemas programables de elevación 
basculantes por cilindros hidráulicos. Permite 
cargar carros estándar de 200 y 500 Lts. Se 
suministra móvil o desplazable por guías, 
dependiendo si es para la carga de uno o 
varios bombos. 
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CAMPANAS DE PRE-VACÍO 
La fase de pre-vacío elimina las oclusiones y microburbujas existentes en la masa generadas 
durante el proceso de maceración. Este proceso evita los desprendimientos y oxidaciones 
prolongando su vida comercial, mejorando su color y ligazón en el loncheado y reduciendo 
mermas. 
 
  
El sistema de doble campana nos permite la 
carga y descarga en una cámara mientras se 
realiza el proceso de vacío en la otra, 
adaptándose a todos los moldes y envases 
independientemente de su tamaño, peso o 
forma. Este proceso es el paso previo a la 
grapadora de vacío para los productos cook-in 
o "merma cero". 
  
El sistema de cuatro campanas permite la carga y 
descarga simultánea de dos de ellas mientras se 
realiza el proceso de vacío en las otras. Esta 
configuración innovadora hace que durante un 
ciclo completo exista un tiempo intermedio de 
presión atmosférica en cada campana 
consiguiendo de esta forma el denominado "efecto 
pulmón" que mejora notablemente el efecto del 
pre - vacío consiguiendo una total eliminación de 
las burbujas de aire en el interior de la masa.  
 
  
 
 
 
 SECTORES / CARNE / YORK 
 
GRAPADORAS VERTICALES AL VACÍO  
En la elaboración de productos "Cook-in" o 
merma 0, es imprescindible lograr el máximo 
grado de vacío en el momento del cierre de la 
bolsa. La existencia de burbujas pueden 
originar zonas de desprendimientos 
convirtiendo el producto final en un artículo 
que desmerece su aceptación comercial 
provocando pérdidas y devoluciones. De igual 
forma multitud de otros tipos de productos 
requiren de un cierre en condiciones de un 
óptimo vacío. 
La carga y descarga del producto se realiza 
manualmente. Una vez alcanzada la máxima 
depresión de vacío, el cabezal de clipado 
grapa la bolsa cortando el plástico sobrante. 
Tanto el tiempo de vacío como la presión de 
grapado son regulables. 
 Posibilidad de grapado de diferentes 
medidas de bolsas. 
 Puerta transparente para el control 
visual del proceso de vacío. 
 Inicio del ciclo cerrando simplemente 
la puerta.  
   
 
  
  
  
 
  
 
 
EMBUTIDORAS CONTINUAS Y DE MÚSCULO ENTERO 
 
EMBUTIDORAS CONTINUAS Y DE MÚSCULO ENTERO 
Las embutidoras TWINVAC están especialmente concebidas para embutir, de forma continua y 
al vacío, piezas grandes de carne sin destruir su morfología, obteniéndose un producto final de 
mejor calidad, con excelente textura, sin bolsas de aire y sin riesgos de contaminación 
bacteriológica, uniendo, de esta forma, la alta productividad ofrecida por un sistema continuo de 
embutición con la obtención de un producto de cualidades similares al obtenido en un proceso 
de embutición manual. 
 
Su innovador diseño permite la embutición contínua y al vacío de cualquier tipo de músculo 
entero, en piezas sueltas o en largas barras para lonjear, así como el bombeo continuo de carne 
picada y/o emulsiones. 
 
El núcleo del sistema de embutición TWINVAC está constituido por dos cilindros hidráulicos 
alternativos conectados a una válvula giratoria que recoge la salida del producto desde uno u 
otro cilindro. La potencia de embutición de estos cilindros es proporcionada por un circuito 
hidráulico refrigerado por aire y completamente aislado del circuito de la carne. 
 
Cuando el cilindro llega al final del recorrido descendente en la cámara de embutición, la 
válvula gira orientando la salida hacia el otro cilindro, que ha iniciado ya su movimiento 
descendente, hasta completar el peso seleccionado con una mínima desviación estándar, 
mientras el primer cilindro se retira hasta su posición de carga. Este funcionamiento alternativo 
permite obtener barras para lonchear sin límite de longitud y con un flujo continuo de carne de 
hasta 16.000 kg /h en los modelos de mayor capacidad. 
 
La capacidad de la tolva en los diferentes modelos de TWINVAC se ha calculado en proporción 
a la capacidad de producción de cada modelo, de forma que el producto tenga siempre un 
tiempo medio de residencia al alto vacío de unos 8 minutos, tiempo necesario para garantizar un 
perfecto grado de desaireación de la masa de carne, gracias a la bomba de vacío de aceite 
incorporada, que proporciona una calidad de vacío de 0,5 mbar. 
 
El mínimo recorrido de la carne así como el hecho de que ninguno de los pasos sea inferior a 
100 mm permite que los músculos lleguen a la salida de la embutidora con el mismo aspecto con 
el que entraron, sin deteriorar sus superficies ni producir el característico barrillo intermuscular 
que puede observarse en ocasiones en el producto terminado. Los productos así fabricados con 
las embutidoras TWINVAC presentan un corte espectacular, con clara definición de los 
contornos musculares y sin alteración de su textura. 
 
En el diseño de las embutidoras de la gama TWINVAC se ha puesto especial atención en 
respetar los principios de diseño sanitario, cuidando las superficies en contacto con el producto 
para evitar la formación de nichos donde puedan proliferar las bacterias, garantizando la 
accesibilidad para limpieza y desinfección de todos los elementos de la máquina y reduciendo a 
un mínimo el número de piezas que deben ser desmontadas y separadas de la máquina para su 
higienización, con lo que se consigue reducir de una forma espectacular los tiempos de montaje 
y desmontaje. 
 
También se ha tenido especial cuidado en el diseño de las zonas de mantenimiento, de forma 
que ofrezcan un acceso fácil y seguro al personal especializado. 
 
El funcionamiento de la máquina viene regulado por un controlador lógico programable (PLC) y 
una pantalla táctil que proporciona al operario y al personal de mantenimiento un interfaz 
gráfico amigable, prácticamente sin textos, que simplifica en gran medida la gestión del equipo. 
 
Las unidades de control eléctrico, electrónico, hidráulicas y de vacío se encuentran alojadas en 
el interior de la máquina evitando sistemas de conexión a unidades remotas de control y 
accionamiento. 
 
Las operaciones de mantenimiento se ven simplificadas a través de un gestor de mantenimiento 
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CLIPADORA AL VACÍO                                                               HELVAC AUTOMÁTICA 
La HELVAC AUTOMÁTICA efectúa el vacío a todo producto introducido en una bolsa de
plástico, cerrándola dentro de la misma cámara de vacío mediante un clip de aluminio.
Óptima calidad de vacío que permite la cocción en bolsa, o sea, la finalización del producto.
Ahorro de mano de obra, bolsas, clips, gelatinas y problemas de re-envasado.
Puede utilizar varios tipos de clips y cierra herméticamente bolsas de distintos tamaños y
grosores.
Operación o ciclo automático, sólo introduciendo el producto dentro de la cámara en posición
vertical y cerrando la puerta, la HELVAC realiza todo el proceso de vacío, clipado, corte del
sobrante de bolsa y finalmente la apertura de la puerta de forma totalmente automática.
La variante HELVAC AUTOMÁTICA 940 es igual a la HELVAC AUTOMÁTICA estándar pero con
una cámara de vacío de mayor longitud.
Construcción robusta y materiales inoxidables, con tratamientos especiales y adecuados a las
condiciones adversas en las que normalmente trabajan este tipo de máquinas.
Mínimo mantenimiento.
En nuestra firma disponemos del lubricante ALB-591 en spray y en bidón, acorde a los requisitos
exigidos por las Normas Europeas y por EE.UU. para su uso en la Industria Alimentaria.
Como es nuestra norma, sus mecanismos y elementos están protegidos por patentes propias.
En mejora de la máquina, nos reservamos el derecho de modificaciones sin previo aviso.
DATOS TÉCNICOS GENERALES
Peso neto :  154 Kg. 
( sin bomba  vacío )
Presión de trabajo :  6 bar
Consumo de aire :     20 litros/ciclo
MODELO
HELVAC AUTOMÁTICA (H-18)
GAMA DE CLIPS
H-16/H-18/H-21
Distribuida por:
Fabricada por:
A.LORENZO BARROSO®, S.A.
Polígon Industrial “El Cros”
C/Del Torrent de Madà, s/n
ES-08310 Argentona (Barcelona) ESPAÑA
Apdo. Correos nº73
Tel.: (+34) 937 998 300
Fax: (+34) 937 998 288
alorenzobarroso@alorenzobarroso.com
www.alorenzobarroso.com




  
 
TIPO TURBOH-4000-A para dos carros 
Hornos de componentes desmontables fabricados en acero inoxidable.Compuestos por:. 
– Horno 
– Ahumadero tolva. 
– Carros. 
– Cuadro de mandos automáticoAccionados por una sola turbina.Indicados para secar, estufar, 
enrojecer, cocer, ahumar y duchar.Las temperaturas oscilan desde 35º a 110 ºC aprox. 
 
Equipados con un microprocesador que realiza las siguientes prestaciones: 
 
Regulación de temperatura cámara. 
- Regulación de H.R.. 
- Sonda corazón. 
- Regulación por Delta "T". 
- Regulación valor F. 
- Regulación de los tiempos de proceso. 
- Memorización de 99 programas. 
- Control de las trampillas, duchas, motores y del ahumado 
Es opcional equiparlo con registro de temperatura, grupo de limpieza, abertura de puertas y 
mirilla.Todos los hornos a partir del modelo H-2000-A hasta el H-16000-A tienen incorporado un 
sistema de funcionamiento que en caso de avería del microprocesador pueden seguir trabajando sin 
él. 
  
Código Descripcion 
C714 CARRO PORTA-BANDEJAS 14 ESTANTES 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 635 x 460 x 1.474 mm. 
Construcción rectangular en acero inoxidable AISI 304. 
Acabado por proyección de micro esferas de cerámica. 
Estructura tubular de Ø25x1'5 mm. 
4 ruedas giratorias goma de Ø125 mm., con soporte inoxidable. 
Soportes para bandejas de chapa de 1'5 mm. 
14 estantes para bandejas de 600x400 mm. (bandejas excluidas). 
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Código Descripcion 
040026 BANDEJA ALUMINIO PARA CARROS C714/C718 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 600x400x2 mm. 
Construcción en chapa aluminio de 2 mm. 
Alta transmisión térmica. 
Para carros modelo: C714,C718 
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Mantenga sus operaciones en marcha 
con soluciones de vanguardia
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Etiquetado peso-precio
- sistemas manuales
- sistemas automáticos
- soluciones automáticas 
 integradas
Soluciones flexibles
que simplemente cumplen 
sus expectativas
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Confíe en nuestra experiencia
Inspección de productos 
La detección de metal, las estaci-
ones de rechazo y la verificación de 
códigos de barras son soluciones 
estándar de METTLER TOLEDO.
Medición de peso fiable
METTLER TOLEDO es líder mundial 
en la medición de peso industrial. 
Los millones de balanzas estáticas y 
dinámicas instaladas garantizan una 
medición de peso exacta en cualquier 
momento.
Terminales industriales
Desde la pantalla más sen-
cilla hasta complejos cálculos 
y gráficos SQC: hay un terminal 
de METTLER TOLEDO para cada 
aplicación
Etiquetadoras resistentes
Las impresoras con sencillos 
aplicadores de etiquetas soportan 
una gran tensión, pero minimizan los 
períodos de inactividad.
Software de aplicación
METTLER TOLEDO es 
especialista en software de 
etiquetado de peso-precio y 
de otro tipo..
ETICA 7400
Etiquetadora de peso-precio 
manual e integrada con 
aplicación e impresora. Elija 
la balanza de plataforma de 
METTLER TOLEDO adecuada 
para cada operación. 
 
PAS 3008/3012
Etiquetado de peso- 
precio automático premium 
de máxima calidad. El 
modelo PAS cumple los 
requisitos de funcionamien-
to más avanzados.
METTLER TOLEDO
Sus necesidades determinan 
nuestros productos
El etiquetado de peso-precio combina 
varias tecnologías: medición de peso, 
impresión/aplicación de etiquetas, 
interfaz de usuario y manejo del pro-
ducto. Los sistemas manuales deben 
ser intuitivos y fáciles de manejar. Los 
sistemas automáticos de alta veloci-
dad deben pesar, fijar el precio, 
imprimir y aplicar una etiqueta en 
milésimas de segundo. Las soluciones 
flexibles son la única forma de 
responder a las distintas operaciones y 
cumplir los requisitos del cliente.
METTLER TOLEDO ofrece dos líneas de 
etiquetadoras de peso-precio que 
responden a una amplia variedad de 
aplicaciones, a la vez que mantienen 
un precio adecuado.
ETICA, con su intuitiva interfaz 
humano-máquina, responde bien a las 
operaciones más manuales. Además, 
se pueden añadir plataformas pesado-
ras e impresoras adicionales de 
METTLER TOLEDO que se adapten de 
forma específica a cada instalación.
El sistema automático ETICA, con 
todas las funciones de los sistemas 
manuales, resuelve rápidamente sen-
Soluciones flexibles
Simplemente cumplimos expectativas
cillas aplicaciones de etiquetado 
automático de peso-precio.
La línea PAS ofrece un etiquetado de 
alta velocidad, múltiples etiquetas, eti-
quetas más grandes y complejas, y 
opciones como la detección de metal, 
las estaciones de rechazo y la verifi-
cación de códigos de barras. La línea 
PAS es la solución ideal para com-
pañías más avanzadas y de mayor 
tamaño.
Ambas líneas se conectan fácilmente a 
sistemas de datos que comunican 
información básica, como puede ser el 
peso, el número de artículo y la fecha 
de caducidad.
METTLER TOLEDO tiene la flexibilidad 
necesaria para cumplir sus expectati-
vas.
ETICA 7400 manual
ETICA 7430G automática
Solución automática PAS 3012 
Elija entre una gran variedad de plataformas 
pesadoras de METTLER TOLEDO
El suministro adecuado de etiquetas se garan-
tiza gracias a unos grandes rollos de etiquetas, 
unas piezas mecánicas sólidas pero sencillas y 
un sistema de control de etiquetas único.
Para la localización, Etica cuenta con un lector 
de códigos de barras portátil opcional que sumi-
nistra información EAN de los tipos de código de 
barras más habituales.
La línea de productos ETICA ofrece 
todas las funciones necesarias en una 
etiquetadora de peso-precio manual, 
haciendo especial hincapié en la 
comodidad del usuario.
Infinitas funciones
Algunas de las infinitas funciones de la 
línea de productos ETICA son: el diseño 
de etiquetas en pantalla, las bibliote-
cas de ingredientes, etiquetas y texto, y 
la gestión de pedidos y clientes. A 
pesar de sus muchas funciones, el 
usuario se desplaza cómodamente 
por las distintas operaciones de etique-
tado de peso-precio gracias a su senci-
llo diseño de pantalla, sus iconos intui-
tivos y la presentación de información 
básica.
Interfaz gráfica única
Los iconos y menús "intuitivos", combi-
nados con una gran pantalla táctil, 
aumentan la eficacia de los operado-
res y reducen los errores de registro.
La línea ETICA está disponible con dos 
tipos de pantalla: la pantalla táctil en 
color de 10,4“ (modelos 7xxx) y la pan-
talla económica de 5,7“ con entrada de 
teclado (modelos 5xxx).
El modelo 7000 ofrece todas las fun-
ciones de la línea ETICA, sin impresora. 
Conecte una impresora independiente 
para responder a sus necesidades de 
impresión.
Etiquetado manual
Sencillo pero industrial
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Pantalla táctil de 
10.4"Pantalla de 5.7" con entrada de teclado
El sistema automático ETICA combina 
las funciones de los sistemas manu-
ales ETICA con un sencillo sistema de 
transporte, medición de peso y etiquet-
ado. La construcción en acero inoxida-
ble, el innovador sistema de guiado de 
objetos y la impresora Gyro A4 ofrecen 
una solución automática superior a un 
precio razonable. El sistema automá-
tico puede etiquetar hasta 60 produc-
tos por minuto con etiquetas de 80 
mm de ancho que cumplen al pie de la 
letra los requisitos de etiquetado de 
peso-precio más actuales.
La línea automática ETICA, al igual que 
las líneas manuales, puede ir equipada 
con una pantalla táctil de 10,5" o con 
el modelo económico de 5,7" con ent-
rada de teclado. Está disponible en ver-
siones de dos, tres o cuatro cintas 
transportadoras (cada cinta adicional 
aumenta la velocidad de manejo de los 
artículos). 
El software de aplicación ETICA, al igual 
que los sistemas manuales, presenta 
una interfaz gráfica de usuario “intui-
tiva”, por lo que los operadores pueden 
concentrarse fácilmente en sus tareas, 
manteniendo así sus operaciones siem-
pre en marcha.  
La línea ETICA: 
resistente acero 
inoxidable para 
uso industrial.
La revolucionaria 
impresora Gyro 
A4 coloca las 
etiquetas en 
cualquier lugar del 
artículo de forma 
automática.
Tanto los sistemas manuales 
como los automáticos cuentan 
con la misma interfaz gráfica 
intuitiva de la línea ETICA.
El sistema de guiado de artículos 
(cintas transportadoras oblicuas) 
y la impresora Gyro A4 hacen que, 
en el sistema automático ETICA, 
se pueda cambiar de artículo con 
sólo pulsar unas cuantas teclas.
 
Soluciones automáticas 
Todo lo básico y más
La integración y la automatización son 
las claves de la serie PAS. Las veloci-
dades de etiquetado pueden superar 
los 120 artículos por minuto. 
Etiquetado superior e inferior, así como 
múltiples etiquetas, estaciones de 
rechazo, detección de metal y 
opciones de medición de peso: la línea 
PAS responde a todas sus necesi-
dades de etiquetado de peso-precio e 
inspección de productos.
Se muestra información de funciona-
miento específica según requiera cada 
operación. Ejecute su propio sistema 
de gestión de pedidos o artículos en la 
unidad PAS mientras intercambia datos 
con las funciones de etiquetado de 
peso-precio del sistema PAS.
Para operaciones en las que no se 
necesita una alta velocidad, pero sí una 
inspección e integración de productos, 
la opción más económica es el modelo 
PAS 3008.
Soluciones automáticas 
Todo lo básico y más
Operaciones automáticas integradas
Para las necesidades más exigentes
 
 La línea de productos PAS se caracteriza 
por una alta velocidad y múltiples etiquetas 
superiores e inferiores.
Garantice su calidad mediante la detección de 
metales, la verificación de códigos de barras 
y el software de validación SQC (METTLER 
TOLEDO Freeweigh.net).
Todas las etiqueta-
doras de peso-precio 
de METTLER TOLEDO 
ofrecen un manejo 
de etiquetas y un 
cambio de rollos 
fácil y rápido.
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Contratos de múltiples niveles
Los paquetes Platinum, Oro y Plata 
ofrecen unas ventajas fijas. Si lo pre-
fiere, puede diseñar un paquete que 
responda a sus necesidades específi-
cas con nuestros paquetes de servicio 
a medida.
Servicio XXL 
Diseñado para responder a sus necesidades
Red de ingenieros de campo 
locales  
La red más completa de ingenieros de 
campo e ingenieros para servicios rápi-
dos locales.
 Asistencia técnica completa
 Servicio constante para aplicaciones de etiquetado de peso-precio APROBADAS
 Reparación de productos completa y servicio de piezas de recambio
 Contratos a medida que responden a sus necesidades
 Auditorías para verificar el rendimiento de los equipos
 Servicio de asistencia técnica
Piezas de recambio auténticas a su disposición 
METTLER TOLEDO dispone de piezas de recam-
bio de alta calidad y kits de piezas de recambio 
personalizados para su entrega inmediata.
Paquetes de instalación de equipos y 
verificación del rendimiento
Maximice el rendimiento de su equipo 
desde el primer día con nuestros 
paquetes únicos de instalación, puesta 
en funcionamiento y auditorías regu-
lares.
Programas de entrenamiento modular
Maximizamos los beneficios de su inversión 
mediante el desarrollo de las habilidades de 
los operadores, con cursos de formación a 
medida que se adaptan a todos los niveles 
de habilidad.
Para más información!
www.mt.com
Sujeto a cambios técnicos.
© Mettler-Toledo Garvens GmbH, D-31180 Giesen 
Impreso en Alemania 1206/125 E
Certificado
por ISO 9001
"Conformidad Europea"
Cumplimiento con los estándares aplicables 
en la industria
Mettler-Toledo AG
8606 Greifensee, Switzerland
Tel. +41-44-944 22 11
Fax +41-44-944 30 60
N.V. Mettler-Toledo S.A., Leuvensesteenweg, 384, 1932 Zaventem 
Tel.: (02) 334 02 11, Fax: (02) 334 03 34
Mettler-Toledo spol, s.r.o., Trebohosticka 2283 / 2, 100 00 Praha 10 
Tel.: 272 123 150, Fax: 272 123 170, E-mail: sales.mtcz@mt.com
Mettler-Toledo A / S, Naverland 8, 2600 Glostrup 
Tel.: (43) 270 800, Fax: (43) 270 828, E-mail: info.mt.dk@mt.com
Mettler-Toledo Garvens GmbH, Ockerweg 3, 35353 Gießen 
Tel.: (0641) 50 70, Fax: (0641) 52 951, E-mail: InfoIndustrie.mtd@mt.com 
Mettler-Toledo S.A.E., C/Miguel Hernandez 69-71, 08908 Hospitalet De Llobregat Barcelona 
Tel.: (93) 223 76 00, Fax: (93) 223 76 01 
Mettler-Toledo S.A., 18/20 avenue de la Pépinière, 78220 Viroflay
Tel.: (01) 30 97 17 17, Fax: (01) 30 97 16 16, E-mail: marcom.fr@mt.com
Mettler Toledo, d.o.c, Mandlova 3, 10000 Zagreb
Tel.: 01 29 58 633, Fax: 01 29 58 140
Mettler-Toledo S.p.A., Via Vialba 42, 20026 Novate Milanese
Tel.: (02) 333 321, Fax: (02) 356 29 73, E-mail: industria.italia@mt.com
Mettler-Toledo Kereskedelmi KFT, Teve u. 41, 1139 Budapest 
Tel.: (01) 288 40 40, Fax: (01) 288 40 50, E-mail: mthu@t-online.hu 
Mettler-Toledo B.V., Franklinstraat 5, 4004 JK Tiel 
Tel.: (0344) 638 363, Fax: (0344) 638 390, E-mail: contact.nl@mt.com 
Mettler-Toledo A/S, Prof. Birkelandsvej 24c, 1008 Oslo,
Tel.: 22 30 44 90, Fax: 22 32 70 02, E-mail: info.mtn@mt.com
Mettler-Toledo Gesellschaft m.b.H., Südrandstr.17, 1230 Wien 
Tel.: (01) 604 19 80, Fax: (01) 604 28 80, E-mail: Info-IndustrieSales.MTAT@mt.com
Mettler-Toledo Sp.z.o.o., Ul. Poleczki 21, 02-822 Warszawa 
Tel.: (22) 545 06 80, Fax: (22) 545 06 88, E-mail: polska@mt.com 
Mettler-Toledo Vostok, Sretensky Blv., 6 / 1 Office 6, 101000 Moskva 
Tel.: (095) 921 68 12, Fax: (095) 921 63 53, E-mail: inforus@mt.com 
Mettler-Toledo (Schweiz) GmbH, Im Langacher, 8606 Greifensee
Tel.: (044) 944 45 45, Fax: (044) 944 45 10, E-mail: Sales.Ind.ch@mt.com
Mettler-Toledo AB, Virkesvägen 10, Box 92161, 12008 Stockholm 
Tel.: (08) 702 50 00, Fax: (08) 642 45 62, E-mail: info.se@mt.com 
Mettler-Toledo spol, s.r.o., Hattalova 12 / A, 83103 Bratislava 
Tel.: (2) 4444 12 20-2, Fax: (2) 4444 12 23, E-mail: predaj@mt.com
Mettler-Toledo d.o.o., IOC Trzin, Peske 12, 1236 Trzin 
Tel.: (01) 562 18 01, Fax: (01) 562 17 89 
Mettler-Toledo Ltd., 64 Boston Road, Beaumont Leys, Leicester, LE4 1 AW 
Tel.: (0116) 235 0888, Fax: (0116) 236 5500, E-mail: enquire.mtuk@mt.com
Para los demás países: Mettler Toledo AG
PO Box VI-400, Greifensee, Switzerland
Tel. +41-44-944 22 11, Fax +41-44-944 31 70
Belgie
Ceská Republika
Danmark
Deutschland
España
France
Hrvatska
Italia
Magyar Köztársaság
Nederland
Norge
Österreich
Polska
Schweiz
Sverige
Slovensko
Slovenija
United Kingdom of Great 
Britain
 
 
MATA-INSECTOS VOLADORES COMBI 3003/4 
 
  
Control de insectos voladores en naves industriales y ganaderas.  
Su colocación es suspendido, con una bandeja de grandes dimensiones, especialmente 
diseñada para que los restos del insecto no caigan en el suelo, por ello está indicado para 
industrias de la alimentación o zona donde se manipulan alimentos. Al ser un modelo de 
mayor potencia eléctrica esta diseñado para cubrir grandes dimensiones. 
 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS DEL MATAMOSCAS ELÉCTRICO COMBI 3003/4: 
     - Voltaje: 230 V / 50 Hz. 
 - Tensión reja 4.500 V. 
 - Consumo 98 W. 
–  - Luz actínica 2 Tubos de 40 W. 
–  - Peso 8,65 Kg. 
–  - Superficie máxima de cobertura 245 m2 de día/ de noche 450 m2. 
–  - Dimensiones sin bandeja 685 x 431 x 140 mm. 
–  - Posición: suspendido. 
–  - Recolector de insectos, bandeja de gran superficie: 680 x 315 mm. 
–  - Hierro pintado al fuego y poliestireno ignífugo V.O.    
– - Color: Negro.    
– - Homologaciones: Normativas CE, seguridad eléctrica y compatibilidad electromagnética.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
Construidos totalmente en acero inoxidable AISI-304. 
 Estructura muy reforzada, para soportar grandes cargas. 
 Estantes muy reforzados e insonorizados.  
Bandejas con reborde en todo el contorno para evitar caidas.  
Ruedas de 125 mm de diametro giratorias e insonorizadas.  
Parachoques no marcantes en las 4 esquinas.  
Los modelos CR son reforzados.  
Mayor espesor de chapa y en canto de los estantes es de mayor tamaño, asegurando asi los 
100 Kg. por estante.  
Carga máxima por carro 360 kg. 
 
Carro de producte acabat (4 estantes) 
[CS-83] 
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TÚNEL DE LAVADO DE CAJAS 
MODELO M-50 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Maquinaria y Proyectos para  
            la Industria Alimentaria 
 
CLIENTE JUAN CARLOS AMBEL ALCARAZ 
ATENCIÓN Sr. Juan Carlos Ambel Alcaraz 
PRODUCCIÓN De 100 a 200 cajas/hora 
FORMATOS Pendientes de confirmación 
Nº OFERTA 206/09-P 
FECHA 09/06/2009 
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1- CARACTERISTICAS DE CONSTRUCCION 
 
 
 Máquina automática para lavar cajas, totalmente construida en acero 
inoxidable, calidad AISI-304 de 1,5 a 6mm. con estructura compacta. 
 
 Sistema de lavado: dos paneles fijos. 
 
 Filtro tipo cajón en el depósito de agua y filtro de seguridad en la zona de 
aspiración de la bomba. 
 
 Llenado y control del mantenimiento del agua automático. 
 
 Calentamiento del agua por resistencias 
eléctricas o vapor según modelo de la máquina. 
 
 Ventana de inspección en el módulo de lavado. 
 
 Tensión de alimentación: trifásica 220 o 380V. 
50Hz. 
 
 Capacidad de producción: de 100 a 200 cajas/hora. 
 
 
 
 
2- DESCRIPCION ELEMENTOS PRINCIPALES 
 
 
 BOMBA de LAVADO 
 
Bomba centrífuga monobloc ESPA  de 7,5 HP.  
Cuerpo hidráulico de la bomba íntegramente en acero INOX. 
Motor bomba 3000 rpm. 7,5HP/5,5Kw. 
Intensidad sonora: 81 dB (A). 
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 CONTROL Y MANTENIMIENTO NIVEL DEL AGUA 
 
El control del nivel del agua se realiza gracias a un interruptor de nivel con tres 
contactos magnéticos y una electroválvula. 
 
Los tres contactos magnéticos son: 
 
• Máximo: Desconecta la electroválvula. 
• Medio: Conecta la electroválvula. 
• Mínimo: Contacto de seguridad que desconecta la 
bomba de lavado. 
 
Interruptor de nivel: DEISIBENT. 
Electroválvula : PARKER. 
 
 
 
 SISTEMA FILTRAJE 
 
La máquina está equipada con un filtro tipo cajón de chapa 
perforada para retener los residuos sólidos y dejar pasar el 
agua. 
 
Además de este filtro tipo cajón, existe otro filtro tipo 
tambor que queda montado en la aspiración de la bomba 
de presión. 
 
 
 
 
 CALENTAMIENTO DEL AGUA 
 
Puede ser: 
 
• Eléctrico. Con 1 resistencia ELCOM de INCOLOY 825 7500W y 
rosca gas de 2”.  
 
• Vapor. Con electroválvula DANFOSS EV245B 15 ½” 24V/50Hz y 
tubería para salida libre.  
 
 
En todos los casos la temperatura se controla mediante sonda de temperatura 
PTC y se visualiza y regula a través de un termómetro digital AKO. 
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 SISTEMA DE TRANSPORTE  
 
El conjunto que compone el sistema de transporte está formado por: 
 
a) Motor reductor para accionamiento del eje de tracción: 
• Motor ROSSI MOTORIDUTTORI 1400rpm 0.12Kw. 
220/380V. 
• Reductor ROSSI MOTORIDUTTORI. 
• Variador de velocidad electrónico TELEMECANIQUE. 
 
b) Ejes de tracción y arrastre con discos dentados soldados. 
 
c) Soportes plásticos con rodamientos para eje. 
 
 
 
 PANELES DE LAVADO Y ACLARADO 
 
LAVADO (PRESION DE LA BOMBA) 
 
- Panel de lavado inferior fijo con  inyectores VEEJET 
6520.  
- Panel de lavado superior fijo con  inyectores 
VEEJET 6520. 
 
ACLARADO (PRESION DE RED) 
 
- Panel de aclarado fijo alimentado con agua de la red (2Kg/cm²) 
Inyectores: VEEJET 6503. 
 
 
 
3- TUBERIAS 
 
 
• Entrada agua lavado y aclarado: ¾”. 
• Entrada vapor (si el sistema de calentamiento es por vapor): ½”. 
• Desagüe lavado: válvula de 1 ½”. 
• Capacidad depósito lavado: 120 L. 
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4- PRESIONES Y TEMPERATURA 
 
• Presión entrada agua lavado y aclarado: Presión de red 2-3 Kg/cm². 
• Presión máxima de vapor: 5,5 Kg./cm². Presión mínima 4 Kg/cm². 
• Presión bomba lavado: 5 Kg./ cm². 
• Temperatura recomendada: 60º C. 
 
NOTA: CON EL SISTEMA DE CALENTAMIENTO CON RESITENCIAS ELECTRICAS, 
LA TEMPERATURA DE LAVADO MAXIMA, OSCILA ENTRE 40 Y 45ºC. 
 
 
5- CONSUMOS 
 
 AGUA 
 
- Lavado. El agua de lavado es recirculada, pero cierta cantidad es arrastrada 
y acumulada en las cajas. El consumo medio es de: 60 litros/hora. 
 
- Aclarado: El agua de aclarado puede evacuarse o acumularse en el depósito 
de lavado. Si acumulamos en el depósito, deberemos tener en cuenta que el 
agua de aclarado debe ser caliente para no disminuir la Tª del agua del 
depósito de lavado y en consecuencia disminuir la eficacia del lavado. 
Consumo agua aclarado aproximado: 500 l/hora (regulable de red). 
 
 
 ELECTRICO 
 
 POTENCIA 
Bomba de lavado 5,5Kw 
Resistencia de lavado (en caso 
del calentamiento eléctrico) 
 
7,5Kw 
Motor reductor de la cadena 0,12Kw 
TOTAL M-50 (Si el calentamiento     13,12 Kw 
es eléctrico                                                       
 
 
 
 
 VAPOR 
Con un depósito de 120l. de capacidad, el consumo de vapor aproximado es de 
17 Kg/hora a una presión de 4’5 Kg/cm². 
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6- CUADRO ELECTRICO 
 
• Armario ELDON. 
• Completamente estanco impidiendo la 
penetración del agua (IP 65). 
• Material eléctrico: TELEMECANIQUE. 
• Maniobra eléctrica a 24 V. 
• Tensión de alimentación trifásica a 220 V o 
380 V. 
 
 
 
7- ELEMENTOS DE SEGURIDAD 
 
• Tapas fijas. Es necesario el uso de una llave inglesa 10-11 
• Paros de emergencia en las zonas de presencia más frecuentes. 
• Válvulas de bola en todas las tomas de entrada. 
• Si el calentamiento es a base de vapor, se protege la tubería de 
alimentación con aislante lana de roca y una tapa. 
• Señalización de peligros mediante adhesivos. 
• Interruptor general bloqueable en el cuadro eléctrico. 
 
NOTA:  La máquina está diseñada y construida siguiendo el cumplimento de la 
Normativa Europea vigente en cuanto a seguridad e higiene. 
 
 
8- ACCESORIOS 
 
También pueden formar parte de la máquina, los siguientes accesorios: 
 
 
 DOSIFICADORES 
 
- Dosificador en el módulo de lavado. Aspira detergente 
para su dosificado en el depósito de lavado   MARCA: 
ALLDOS M 205-5.8 
 
- Dosificador en el módulo de desinfección. Aspira 
desinfectante, para dosificarlo en el depósito de aclarado.  
MARCA: DOSATRON 
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1- CARACTERISTICAS DE CONSTRUCCION 
 
• Equipos de limpieza por espuma y desinfección a baja presión. 
 
• Posibilidad de escoger entre varios modelos según necesidad. 
 
• Construcción en acero INOX calidad AISI 304 en gruesos de 1.2 a 2mm. 
 
• Unidades centrales y unidades periféricas, están preparadas para quedar 
montadas en la pared. 
 
• Regulación de la dosis de detergente o desinfectante mediante una válvula 
de dosis. 
 
• Regulación de la presión del aire comprimido mediante monoreductor de 
aire. 
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2- TABLA DE CARACTERÍSTICAS 
 
 UNIDAD CENTRAL 
 
 UNIDAD CENTRAL 
CARACTERÍSTICAS CR-2 CR-4 CR-8 UNIDAD 
MÒVIL 
Caudal mínimo (m³/h.) 1,3 3 6 1 
Presión máxima (Kg,/cm²) 18 19 18 17,5 
     
Bomba instalada (GRUNDFOS) CR3-29 CR5-29 CR8-180 CR1-30 
Potencia eléctrica (Kw./HP) 2.2/3 4/5.5 7.5/10 1,5/2 
Consumo medio (A) a 380V. 4,75 8 15,2 3,4 
     
Puntos de limpieza total 2 4 6 1  
     
Tubería entrada agua 1” 1 ¼” 1 ½” ¾” 
Tubería salida agua hacia unidades 
periféricas. 
1” 1 ¼” 1 ½” --- 
Tubería entrada de aire ¼” ¼” ¼” ¼” 
     
Peso total (Kg.) 95 125 140 125 
     
Largo (mm) 600 630 690 1200 
Ancho (mm) 370 370 410 640 Dimensiones: 
Alto (mm) 1305 1650 1570 1020 
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 UNIDADES PERIFÉRICAS 
 
Estas unidades deben de estar alimentadas con agua a presión proveniente de 
las unidades centrales. 
 
La unidad A-2 dispone de un compartimento para alojar los bidones de 5l. Por 
lo contrario, la unidad UP-2, no dispone de este compartimento. 
 
 
 UNIDADES PERIFÉRICAS 
CARACTERÍSTICAS A-2 UP-2 
Tubería entrada de agua ¾” ¾” 
Tubería entrada de aire ¼” ¼” 
   
Peso (Kg) 13 8 
   
Largo (mm) 535 420 
Ancho (mm) 305 220 Dimensiones: 
Alto (mm) 815 400 
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3- PRESIONES Y TEMPERATURAS MÁXIMAS 
 
• En las unidades centrales, deberemos alimentar las tuberías de entrada de 
agua con una presión mínima de red de 2Kg/cm². 
 
• Todos los equipos (unidades centrales, unidad móvil y unidades periféricas) 
pueden trabajar a: 
- Presión máxima: 30Kg/cm². 
- Temperatura máxima: 70ºC. 
 
• Deberemos alimentar todas las unidades con aire a una presión mínima de 5 
Kg/cm² y un caudal de 200l./minuto. El aire debe ser filtrado y tratado 
previamente. 
 
 
4- COMPLEMENTOS DE LOS EQUIPOS DE LIMPIEZA 
 
Las unidades centrales y las unidades periféricas precisan de: 
 
• Conjunto de limpieza: 
Formado por una manguera de 20m. de longitud. En uno de sus extremos, 
se debe conectar al enchufe rápido de la unidad central; y en el otro, se 
encuentra la válvula de obertura con un enchufe rápido para las lanzas de 
limpieza. 
 
• Lanzas de limpieza: 
Es un conjunto formado por una lanza de lavado, una lanza de espumado y 
una lanza de desinfección. Debemos montarlas en el enchufe rápido del 
conjunto de limpieza. 
 
• Soporte para lanzas: 
Soporte que se fija en la pared y permite colgar las lanzas en él. 
 
• Soporte para conjunto de limpieza: 
Soporte que se fija en la pared y permite colgar el conjunto de limpieza. 
 
 
 
5- DESCRIPCIÓN DE LOS ELEMENTOS PRINCIPALES 
 
 MONOREDUCTOR DE AIRE 
 
Este dispositivo nos permite regular la presión del aire comprimido y leer el 
valor en el manómetro que lleva incorporado. 
La presión recomendada es de entre 3.5 a 4 Kg/cm². 
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 VÁLVULA REGULADORA DE DOSIS 
 
Con esta válvula conseguimos regular la dosis de detergente o desinfectante 
mediante el volante de la válvula según la lectura que hagamos en el disco 
graduado que incorpora la válvula. 
 
Cada detergente o desinfectante, necesita una dosis diferente dependiendo de 
la viscosidad y densidad del mismo. 
 
 
 CONJUNTO VENTURI DOSIFICADOR 
 
Este conjunto realiza la mezcla de agua y detergente o desinfectante. El 
producto es aspirado y mezclado gracias a un sistema de venturi con aire 
comprimido. 
 
 
 VÁLVULAS ANTIRETORNO 
 
Estas válvulas evitan que el agua se mezcle en el depósito de detergente o 
desinfectante y que el agua se dirija hacia el monoreductor de aire. 
 
 
 VÁLVULA SELECTORA DE AGUA-ESPUMA 
 
Esta válvula dispone de tres vías y puede posicionarse de tres formas: 
 
• Cerrada. 
• Posición de aclarado. 
• Posición de detergente/desinfección. 
(seleccionamos uno u otro mediante la válvula de selección que se 
encuentra en un lateral). 
 
 
 DETECTOR DE CAUDAL 
 
Este dispositivo nos pone en marcha la bomba cuando detecta un movimiento 
de agua en las tuberías; o la para, cuando el agua queda estática. 
 
 
 BOMBA DE  PRESIÓN 
 
Los equipos de limpieza de MIMASA llevan incorporados una bomba multicelular 
de presión con bridas de acoplamiento DIN. 
 
La marca de la bomba puede ser GRUNDFOS o LOWARA. 
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 TERMÓMETRO DE SEGURIDAD 
 
Este elemento de seguridad, que queda montado en la parte hidráulica de la 
bomba, evita que la bomba trabaje a temperaturas elevadas. 
 
 
 CUADRO ELÉCTRICO 
 
El cuadro eléctrico de las unidades centrales queda montado en el interior de la 
misma. El nivel de estanqueidad del cuadro eléctrico es de IP54. 
 
Éste debe ser alimentado con una tensión trifásica de 220 o380V. y tiene una 
tensión de maniobra de 24V./50Hz. 
 




  
Código Descripcion 
E12 LAVAMANOS SEMICIRCULAR 2 PEDALES 
Descripcion técnica 
Construcción en acero inoxidable AISI 304. 
Acabado pulido satinado. 
Medidas: 460x305x900 mm.  
Cubeta semi-circular de 400x200x150 mm.  
1 Caño inoxidable. 
Accionamiento mediante 2 pedales 
Conexiones de agua fría y caliente de ½". 
1 / 1 



  
Código Descripcion 
F1042 TAQUILLA 4 CUERPOS 2 PUERTAS 
Descripcion técnica 
Construcción en acero inoxidable AISI 304. 
Acabado pulido satinado. 
Chapa de 1 mm satinada. 
Puertas lisas con respiraderos. 
Cierre con llave. 
Techo inclinado. 
Patas tubulares de 30 x 30  con pie regulable de PVC,rosca M.10 
Todas las chapas con doble plegado para refuerzo y evitar cortes. 
Estante en el armario superior  con soporte para colgador  y barra para 
colgadores en el armario inferior.  
Dimensiones 1163 x 440 x 2040. 
1 / 1 

  
Código Descripcion 
F10320 BANCO INOX VESTUARIO DE 2 MTS. 
Descripcion técnica 
Dimensiones: 2080x420x410 mm. alto. 
Construcción en acero inox Aisi-304. 
Acabado por proyección de micro esferas de cerámica. 
Asiento chapa de 1'5 mm. 
4 patas tubulares de 40x40x1'5 mm. 
Tacos plástico en las patas. 
1 / 1 

 
      
    REF.:  501822384   
 
  
    MARCA:  WORK TEAM     
    MODELO:  B9210     
          
    
Tallas   S
 
 
 
    
    Colores   
     
  
            
  Ficha Técnica   Imprimir     
    
 
   
    
 
      
    Normativa       
    
 
CE   
 
 
añadir al pedido   
 
 
 
  
    
  Precios por Unidades   
1-10 11-50 51-100 +100   
22.31 20.08 17.85 15.62  €  
 
 
 
  
      
    REF.:  501808123   
 
  
    MARCA:  WORK TEAM     
    MODELO:  B1410     
          
    
Tallas   40
 
 
 
    
    Colores   
   
  
            
  Ficha Técnica   Imprimir     
    
 
Pantalón con cintura elástica, un bolso en pernera, forro interior 
acolchado.  
  
    Material      
    
 
   Poliester 65%, Algodón 35%   
    Normativa       
    
 
CE   
 
 
añadir al pedido   
 
 
 
  
    
  Precios por Unidades   
1-10 11-50 51-100 +100   
16.74 15.07 13.39 11.72  €  
 
 
 
 
 REF.: 
 520802023 
  
 
  
    MARCA:  SACLA     
    MODELO:  9HYGR     
          
    
Tallas   37
 
 
 
    
    
 
  
           
  Ficha Técnica   Imprimir     
    
 
Bota blanca de PVC blanco con suela de PVC verde y forro de nylon blanco 
con suela antideslizante suela resistente a los aceites y parte superior 
impermeable  
  
    Material      
    
 
   caña:PVC blanco Suela : PVC verde Forro: Nylon blanco   
    Normativa       
    
 
CE  
EN347 
  
  
añadir al 
pedido   
 
 
 
  
    
  Precios por Unidades   
1-10 11-50 51-100 +100   
18.92 17.03 15.14 13.24  €  
 
 
 
 
 REF.: 
 501803042 
  
 
  
    MARCA:  PANOPLY     
    MODELO:  SIERRA     
          
    
Tallas   M
 
 
 
    
    Colores   
     
  
           
  Ficha Técnica   Imprimir     
    
 
Chaleco forro acolchado de poliamida. Cuello cerrado por broches. Cierre 
delantero de cremallera con solapa. Siete bolsillos exteriores y un bolsillo 
interior. Espalda con elástico que protege los riñones.  
  
    Material      
    
 
   65% Poliéster 35% Algodón. Forro : poliamida.   
    Normativa       
    
 
CE   
  
añadir al 
pedido   
 
 
 
  
    
  Precios por Unidades   
1-10 11-50 51-100 +100   
16.88 15.19 13.5 11.82  €  
 
 
 
 REF.:  511801001   
 
  
    
MARCA: 
 IND.STARTER 
    
    MODELO:  PVC-45W     
          
    
 
    
    
 
  
            
  Ficha Técnica   Imprimir     
    
 
Delantal en vinilo pesado, borde liso.    
    Material      
    
 
   Vinilo pesado   
    Normativa       
    
 
CE   
  
añadir al 
pedido   
 
 
 
  
    
  Precios por Unidades   
1-10 11-50 51-100 +100   
9.16 8.24 7.33 6.41  €  
 
 
 
 
 
  
  
Ipsa 
Silla fija con estructura de acero cromado y carcasa de madera contrachapada de haya 
barnizada en tono natura, wengué o lacada en blanco. 
 
 
 
  
Estructura de 4 patas en tubo de acero cromado. 
Carcasa de asiento / respaldo en contrachapado de madera barnizada en tono natural, wengué o lacado en 
blanco. 
Silueta  Código  Descripción  Medidas  Precio s/IVA  
 
IPSMD  Ipsa - Silla apilable carc. madera 4 pata  
37 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Mesas Multiusos  
Mesas multifuncionales realizadas con tableros de 25 y 30 mm y patas de tubo de 
acero recubiertas con pintura epoxi termo endurecidas en color blanco, aluminio o antracita. 
Preu   97,5*2+123= 318€ 
 
 Mesas Multiusos  
Mesas multifuncionales realizadas con tableros de 25 y 30 mm y patas de tubo de 
acero recubiertas con pintura epoxi termo endurecidas en color blanco, aluminio o antracita. 
Tapa: Tablero aglomerado de partículas de 30 mm de espesor con revestimiento bimelanímico 
de baja presión, cantos en sus 4 caras en PVC de 2 mm. 
Patas: Estructura de tubo de acero cuadrado de 28x28 mm. recubierta con pintura epoxi 
termoendurecida en color aluminio. 
 
CPL1140  Colectividades - Mesa rectangular 140x70x72  72.0 x 140.0 x 70.0  123.0 €  
 
Archivador metálico 
Robustez 
Archivador metálico con 4 cajones con sistema de apertura de cajones total y sistema 
antivuelco. Acabado en aluminio. 
 
 
 
Preu 199,00€ 
 
 FICHA TÉCNICA DE PRODUCTO 
MODELO C 
 
 
El diseño de la caja C es idóneo para el transporte de mercancía delicada, como frutas blandas 
o quesos 
 
CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 
 
ESTRUCTURA RÍGIDA 
 
DISEÑO “ENREJILLADO” QUE FAVORECE LA CIRCULACIÓN LIBRE DEL AIRE 
 
MEDIDAS APROXIMADAS 
Exterior: 495 x 370 x 155 
Interior: 465 x 340 x 140 
VOLUMEN DE CARGA 
 APROXIMADO 
22 Ltrs 
CARGA MÁXIMA DE APILAMIENTO  
RECOMENDADA 
100 Kg. 
PESO 
1.00 Kg. (± 4%) 
MATERIAL 
El color, aspecto visual y acabado final están condicionados al tipo de material utilizado. Dos 
opciones: 
 
¾ PEHD Virgen estabilizado de alta calidad y consistencia dura y flexible. Acabado opaco y 
color homogéneo. Colores a elegir entre una gama estándar (blanco, verde, rojo, amarillo y 
azul) y especial (según disponibilidad). Material con aptitud alimentaria   
 
¾ PEHD Reciclado procedente de envases agrícolas. Consistencia dura y flexible, y calidad 
sensiblemente inferior al virgen. Acabado opaco sin garantía en la homogeneidad del color. 
Colores a elegir entre una gama estándar (varios tipos de verde y negro) y especial (según 
disponibilidad).  
 
RECOMENDACIONES DE USO 
  
¾ Evítese, en la medida de lo posible, la exposición a la luz solar para la conservación de las 
propiedades del plástico 
 
¾ Utilice cajas de material virgen siempre que vayan a contener alimentos   
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                                                                                          CLIPS CON CARRETE 
 
SUMINISTROS A.LORENZO BARROSO®, S.A. es uno de los mayores 
fabricantes de clips de aluminio a nivel mundial. 
Nuestra firma ofrece al cliente prácticamente todos los clips de 
aluminio del mercado mundial para cerrar todo tipo de tripas, 
embutidos, bolsas, mallas, sacos, etc. 
En nuestra factoría de Argentona (Barcelona, España) fabricamos más 
de 400 tipos de clips de aluminio en distintas presentaciones, durezas y 
formatos: clips en tira, en rollo, en soporte plano, en diferentes carretes 
de plástico, etc. 
Utilizamos aluminio de la más alta calidad, ofreciendo un acabado y 
una presentación que satisfacen las exigencias de todas las empresas 
del sector, desde las más pequeñas y tradicionales hasta los grandes 
grupos multinacionales de la industria cárnica y alimentaria. 
Un excelente clip y un precio muy competitivo explican nuestra 
continua expansión en todos los mercados. Además, nuestros clips 
cumplen con todos los requisitos y normas que exige tanto la Unión 
Europea como otros organismos internacionales.  
Actualmente distribuimos nuestros productos en más de 70 países de 
forma regular, abarcando los cinco continentes y compitiendo con 
éxito en los mercados más exigentes. 
Desde hace más de 50 años, ofrecemos a nuestros clientes y 
distribuidores, seriedad, calidad, precios competitivos y servicio. 
Nuestra intención es seguir manteniendo estas bases de trabajo 
correspondiendo a la confianza depositada en nosotros. 
Para cualquier tipo de información sobre clips y precios, por favor no 
dude en contactar con nosotros o con el distribuidor de  su zona. 
 
 
Distribuidor: Fabricante:  
 
SUMINISTROS 
A.LORENZO BARROSO®, S.A. 
Polígon Industrial “El Cros” 
C/Del Torrent de Madà, s/n – Nave 1 
ES-08310 Argentona (Barcelona) ESPAÑA 
Apdo. Correos nº73 
Tel.: (+34) 902 200 402 
Fax: (+34) 937 986 090 
suministros@alorenzobarroso.com 
www.alorenzobarroso.com 
 
ANNEX Nº 6: ANÀLISI DE RISCOS I PUNTS CRÍTICS. 
 
ÍNDEX: 
1. Introducció. 
2. Diagrama de flux del procés productiu, amb la identificació dels seus corresponents 
punts crítics. 
3. Aplicació del HACCP. 
 1.- INTRODUCCIÓ: 
 L’HACCP, és un sistema d’anàlisi de riscos i control de punts crítics, que tracta de 
que, un cop escollit un producte, elaborat el seu procés (i realitzat el corresponent diagrama 
de flux), estudiades les seves dades, s’analitza a partir d’aquests, els seus riscs, identificant 
els seus punts crítics, i buscant mesures preventives pels possibles errors. 
El control de totes les etapes des de l’inici fins al final d’un procés ens permeten, 
molt cops, evitar possibles entrades de microorganismes i obtenir un producte de gran 
qualitat. 
 El tècnic de l’empresa serà l’encarregat de: 
- Determinar el risc de cada etapa, operació o procés. 
- Establir un sistema de control, al risc detectat. 
- Establir mesures correctores, en el moment necessari i no al final del 
procés. 
- Avaluar el sistema, veure el correcte funcionament del procés. 
 2.DIAGRAMA DE FLUX DEL PROCÉS PRODUCTIU, AMB LA 
IDENTIFICACIÓ DELS SEUS CORRESPONENTS PUNTS CRÍTICS: 
 
 
 RECEPCIÓ*  
   
 INSPECCIÓ*    PC: 5.8< pH< 6.2  /  Tª 
   
 REFRIGERACIÓ PC: Tª 
   
 POLIT*    
   
 REPÒS  PC: Tª 
PC: Tª / Pes / Polit    Preparació de la salmorra 
 INJECCIÓ*   PC:Tª 
PC: Tª / Pes           PC: aigua / Tª  
 MASSATGE I MADURACIÓ          Densitat / Polit 
PC: Tª / Programa   
PC: Pes / Buit ENVASAT*  
   
 EMMOTLLAT*  
   
PC: Tª Forn / Tª interna       COCCIÓ  
       Tª Programa   
 REFREDAMENT RÀPID  PC: Tª 
   
PC: Tª interior REFREDAMENT  
   
PC: Tª stock DESEMMOTLLAT*  
   
 PC: Tª stock ETIQUETAT*  
   
PC: Tª stock EMBALAT*  
   
PC: Tª  EMMAGATZEMATGE DE PROD ACABAT  
   
PC: Tª  EXPEDICIÓ*  
 
* Totes aquestes operacions es realitzen a en sales climatitzades a 10 – 12 ºC, per 
aquesta raó tindrien com a punt crític la temperatura. 
  
3.APLICACIÓ DEL HACCP: 
Tenint en compte que sols es fabriquen tres productes, semblants en procés i control 
de qualitat. Els dos encarregats cuidaran de que s’observin les bones pràctiques en cada 
etapa del procés especialment en els moments de risc, tenint presents les normes del 
HACCP, que es descriuen a continuació.  
 
 RECEPCIÓ I INSPECCIÓ: 
 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN LA RECEPCIÓ DE CARNS 
RISC: Contaminació microbiològica CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. 
- Inspecció visual. 
- Control transport (Tª, 
condicions higièniques) 
- Homologació                                                                                                                   
proveïdors 
Tª < 7 ºC, 
Peces refrigerades. 
No s’accepten peces 
congelades 
Especificacions
microbiològiques  
Control entrada: de Tª i 
visual. 
Homologació de nous 
proveïdors. 
Incrementar el control a 
proveïdors sospitosos. 
Rebuig de les peces 
no aptes. 
Retirar homologació 
de proveïdors. 
RISC: Incompliment de la comanda, manca de pes. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Pesar les partides 
entrades. 
- Homologació de 
proveïdors. 
No s’accepten 
diferències. de pes 
superiors al 0.5% 
Seguiment de les 
especificacions. de 
compra. 
Verificar la comanda. 
Comprovar el pes. 
Reclamacions al 
proveïdor. 
RISC: Peces, excés de greix, fora de mida. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Inspecció visual. 
- Homologació de 
proveïdors. 
Rebutjar peces PSE 
clares, massa grasses, 
molt petites o molt 
grans. 
Control visual. Rebutjar les peces 
no aptes. 
  
 REFRIGERACIÓ: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN LA REFRIGERACIÓ 
RISC: Increment i/o contaminació microbiològica. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª cambra. 
- Control condicions 
higièniques 
- Control condicions 
magatzem producte. 
Tª < 3 ºC, peces 
refrigerades. 
Tªcambra entre 0-2ºC 
Peces penjades, 
evitant contacte. 
Control diari de Tª. 
 
Registre gràfic de Tª. 
Inspecció visual. 
Corregir les 
condicions de 
emmagatzematge.  
  
Periòdicament es portaran mostres dels productes en procés i ja acabats a un laboratori, 
per comprovar els paràmetres més importants. 
 
 POLIT: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN EL POLIT. 
RISC: Contaminació microbiològica CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. 
- Inspecció visual. 
- Control higiene 
personal i instal·lacions                                                                                               
Tª < 5 ºC, 
Peces refrigerades. 
Tª local < 12 ºC. 
Condicions higièniques
satisfactòries. 
Control partides: de Tª i 
visual. 
Registre de Tª. 
Programa de neteja i 
desinfecció. 
Rebuig de les peces 
no aptes. 
Corregir cond. treball. 
Corregir programes 
de neteja / desinfecció 
RISC: Desossat / polit incorrectes. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control desossat / 
polit. 
Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Retorn a l’operari, 
de peces rebutjades. 
RISC: Peces PSE. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Inspecció visual. Rebutjar peces PSE 
clares. 
Control visual. Rebutjar les peces 
no aptes. 
 
  SALMORRES: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN LA PREPARACIÓ DE SALMORRA. 
RISC: Contaminació microbiològica. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Ús aigua potable. 
- Control condicions 
higièniques. 
Tª < 5 ºC. 
Ús aigua potable. 
Cond. higièniques 
satisfactòries.  
Control de Tª. 
Anàlisi microbiològic. 
periòdic 
 
Corregir condicions 
de l’aigua. 
RISC: Errors de formulació i / o de pes. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control formulació 
i pesat. 
Formulació i pesat 
correctes. 
Control Cl
-
 residual. 
Control densitat i 
contingut nitrit. 
Prog. neteja i desinfecció. 
Corregir formulació 
i / o mètode pesat. 
Corregir programes 
neteja / desinfecció. 
 
 INJECCIÓ: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN LA INJECCIÓ. 
RISC: Contaminació microbiològica CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. 
- Inspecció visual. 
- Control higiene 
personal i instal·lacions                                                                                               
Tª < 5 ºC, 
Peces refrigerades. 
Tª local < 12 ºC. 
Condicions higièniques
satisfactòries. 
Control partides: de Tª i 
visual. 
Registre de Tª. 
Programa de neteja i 
desinfecció. 
Rebuig de les peces 
no aptes. 
Corregir cond. treball. 
Corregir programes 
de neteja / desinfecció 
RISC: Percentatge injecció incorrecte. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control del pes 
injectat. 
Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Corregir el % 
injectat. 
RISC: Afegit de salmorra. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control pes injectat. 
- Control injectora. 
Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Revisar i corregir 
regulació maquina. 
  
 MASSATGE: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN EL MASSATGE. 
RISC: Contaminació microbiològica. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. de la carn 
i de la cambra. 
- Inspecció visual. 
- Control higiene.                                                                                              
Tª < 5 ºC, a la carn. 
Tª < 3 ºC a la cambra. 
Condicions higièniques 
satisfactòries.
Control Tª final procés. 
Registre de Tª. 
Programa de neteja i 
desinfecció.
Corregir cond. de la 
instal·lació. 
Corregir programes 
de neteja / desinfecció 
RISC: Errors en el programa. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control programa 
de massatge. 
Complir les 
especificacions. 
Registre del programa. Revisar les 
instal·lacions. 
 
 ENVASAT: 
 
QUADRE  10: APLICACIÓ DEL HACCP, EN L’ENVASAT. 
RISC: Contaminació microbiològica CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. 
- Control higiene 
personal i instal·lacions                                                                                               
Tª < 7 ºC, 
Peces refrigerades. 
Tª local < 12 ºC. 
Condicions higièniques 
satisfactòries. 
Control partides: de Tª i 
visual. 
Registre de Tª.
Programa de neteja i 
desinfecció. 
Corregir cond. treball. 
Corregir programes 
de neteja / desinfecció 
RISC: Aire dins de les peces. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control del grau de 
buit. 
Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Corregir el mètode. 
 
RISC: Pes de les peces no correcte. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control de pes. Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Corregir el mètode. 
 
 APLICACIÓ DEL HACCP, EN L’ENVASAT. 
RISC: Col·locació de les peces no correcte. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control de l’envasat Complir les 
especificacions. 
Seguiment de les 
especificacions. 
Corregir el mètode. 
Revisar instal·lacions 
 
 COCCIÓ: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN LA COCCIÓ. 
RISC: Tractament tèrmic insuficient. CPC 1, es pot eliminar el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Definir el procés. 
- Control temps / Tª. 
- Control higiene. 
- Control correcte 
funcionament equip.                                                                                             
Complir les 
especificacions. 
tècniques del procés. 
Condicions higièniques 
satisfactòries. 
Tª mín 65 ºC en el punt 
Control temps / Tª. 
Registre de Tª. 
Calibració periòdica 
equips de mesura. 
Repetir el tractament 
tèrmic o rebuig. 
Corregir condicions 
de funcionament. 
 
 REFREDAMENT: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN EL REFREDAMENT. 
RISC: Tractament tèrmic insuficient. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Ús d’aigua potable. 
- Aplicació de fred 
segons procés. 
Complir requisits 
d’aigua. 
Compliment del 
procés. 
Control periòdic del clor 
residual. 
Control temps / Tª
 
Corregir el procés. 
Revisar el producte. 
Refusar el producte. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 DESEMMOTLLAT, ETIQUETAT I EMBALAT: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN L’ETIQUETAT I L’EMBALAT. 
RISC: Desenvolupament microbiològic. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª. 
- Inspecció visual. 
- Control higiene 
personal i instal·lacions                                                                                               
Tª < 5 ºC, 
Peces refrigerades. 
Tª local < 12 ºC. 
Condicions higièniques
satisfactòries. 
Control partides: de Tª i 
visual. 
Registre de Tª. 
Programa de neteja i 
desinfecció. 
Rebuig de les peces 
no aptes. 
Corregir condicions 
de treball. 
Corregir programes 
de neteja / desinfecció 
 
 
 PRODUCTE ACABAT: 
APLICACIÓ DEL HACCP, EN EL PRODUCTE ACABAT. 
RISC: Desenvolupament microbiològic. CPC 2, es pot reduir el perill. 
Mesures preventives Objectiu o tolerància Vigilància/Freqüència Mesures correctores 
- Control Tª cambra. 
- Control condicions 
higièniques 
- Control condicions 
magatzem producte. 
Tª < 3 ºC, peces 
refrigerades. 
Tªcambra entre 0-2ºC 
 
Control diari de Tª. 
 
Registre gràfic de Tª. 
Inspecció visual. 
Corregir les 
condicions de 
emmagatzematge 
 
 ANNEX Nº 7 :SISTEMES AUXILIARS 
 
ÍNDEX: 
1. Necessitats frigorífiques. 
2. Necessitats de vapor. 
3. Necessitats d’electricitat. 
4. Necessitats d’aigua. 
5. Necessitats instal·lació contra incendis. 
 1: NECESSITATS FRIGORÍFIQUES 
 Les necessitats d’instal·lacions frigorífiques són : 
- Cambra de recepció de matèria primera. 
- Cambra de restes del polit. 
- Cambra de repòs. 
- Cambra d’injecció i massatge. 
- Cambra de refredament. 
- Cambra de producte acabat. 
- Climatització a 12 ºC de diverses dependències (recepció, polit, 
envasat, emmotllat, desemmotllat, etiquetat, embalat i expedició). 
 
La legislació marca que s’haurà de tenir una capacitat frigorífica per a la 
conservació en règim de refrigeració o de congelació de matèries primeres i producte 
acabat per a dues jornades de treball.  
En el nostre cas, tant la cambra de recepció de matèria primera com la cambra de 
producte acabat, es dissenyaran amb capacitat equivalent a tres dies, ja que així ho 
obliga l’organització de la feina així com la recepció de les matèries primeres, en aquest 
cas la carn, que es rep els dilluns i els dijous. 
 
 
CARACTERITZACIÓ DE LES DEPENDÈNCIES 
CAMBRA 
Llargada 
(m) 
Amplada 
(m) 
Alçada 
(m) 
Tª de règim 
(ºC) 
Humitat (%) 
Refrigeració de matèria 
primera. 
8.3 5.2 4 0-4 90 
Restes del polit. 1.54 4.9 4 0-4 90 
Repòs. 3.2 4.9 4 0-4 90 
Injecció i massatge. 11.2 7.9 4 0-4 90 
Refredament. 4.2 3 4 0-4 90 
Producte acabat. 5 10 4 0-4 90 
Climatització a 12 ºC de 
diverses dependències 
 
Àrea = 228 m
2
 12 90 
 
 
 
 ELECCIÓ DE L’AÏLLANT 
L’aïllant seleccionat per a les parets i el sostre és poliuretà presentat en forma de 
panels  autoportants. El material aïllant ha estat tractat contra incendis  (autoextingible). 
Presenta una de les conductivitats tèrmiques més feble de tots els materials correntment 
utilitzats en l’actualitat. Els panels són conformats en fàbrica, això permet un fàcil 
muntatge i lleugeresa, així com una major llibertat a l’hora de modificar la ubicació dels 
mateixos (ampliació de locals o canvis en la distribució de la planta). 
Al terra s’instal·laran plaques de poliestirè extruït de 40 kg/m2 de densitat. 
Aquest aïllament estarà protegit per un paviment de resines epoxi. 
 
1.1.- Cambra de refrigeració de matèria primera. 
 La cambra de recepció de matèria primera haurà d’estar dimensionada per a 
poder refrigerar la carn el dia que major quantitat entri. El dilluns es reben 9000 kg de 
carn en la planta. Aquesta carn que arribarà a una temperatura no superior als 7 ºC, 
s’haurà de refrigerar fins arribar entre 0 i 4 ºC. 
 Característiques de la cambra: 
 -     Dimensions: 8.3 5.2 4 
- Material aïllant:Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16 cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: carn de porc (9000 kg/dia). 
- Temps:3 dies 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:7 ºC 
 Característiques exteriors:   
- Temperatura exterior:  20 ºC ó 12 ºC (interior planta) 
       35 ºC (exterior de la planta) 
- Humitat relativa exterior:  90% (interior planta) 
             75%(exterior de la planta) 
 - Potència calorífica alliberada per persona:232 kcal/h 
- Número de treballadors:2 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
El calor dels motors i de l’il·luminació es consideren un 5% del total , a més es 
posa un 5% més per sobredimensionar. 
1. Calor per transmissió (Qt):  
QT = [K  A  T]  
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 7 ºC 
       Tmi = 0 ºC 
        K = conductància   K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
ºC 
 t = 3 dies 
tcond = 24h 
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Paret a 35 ºC 0.13 0.07 
Parets a 12 ºC 0.13 0.13 
Paret a 20 ºC 0.13 0.13 
 
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 16.38 108.93 
Terra 0.06 0.191 12 16.38 37.54 
Paret a 35 ºC 0.15 0.192 35 20.8 139.78 
Paret a 20 ºC 0.15 0.19 20 20.8 79.04 
Parets a 12ºC 0.15 0.19 12 66.4 25.23 QT (kcal/dia) 
TOTAL 390.52 9372.48 
 
 
2. Calor del refredament de la matèria primera (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On:  mpe és la massa de matèria primera que entra 9000 kg/dia 
  Cp és el calor específic = 0.6 kcal/kgºC 
 Tp =(12-0) ºC = 12 ºC 
Qp = 64800kcal/dia 
 
3. Calor de renovacions (Qr) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% =120.85 m
3 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’  a = 10  2 = 20 
         Segons dades del diagrama psicromètric: 
vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78  
m
3
/kg 
iext = entalpia de l’aire exterior =  24 kcal/kg a. s. al 70%          
d’humitat 
          iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
QR = 67707kcal/dia 
 
4. Calor de personas (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 232 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 2 persones 
    t és el temps que s’hi està = 2 hores/dia 
QH = 928 kcal/ dia 
En el càlcul de la Qtotal  s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 10%: 
Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,10 = 82610.53 kcal/dia 
 
 
1.2.- Cambra de restes del polit. 
La cambra de restes del polit haurà d’estar dimensionada per a poder conservar-
les fins que una empresa especialitzada en aquest tipus de subproductes les vinguin a 
recollir tots els divendres, per tant la cambra s’ha de dimensionar per emmagatzemar les 
 restes generades en cinc dies (aproximadament són 125 kg diaris que es guardaran en 
contenidors de 200 kg). 
 Característiques de la cambra: 
- Dimensions: 1,54 4,9 4 
- Material aïllant: Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: greix, tendons, nervis i d’altres restes del polit 
(125 kg/dia). 
- Temps:5 dies 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:12 ºC 
 Característiques exteriors: 
- Temperatura exterior:  12 º C ó 4 ºC  (interior planta) 
        35 ºC (exterior de la planta) 
- Humitat relativa exterior:   90% (interior planta) 
              75%(exterior de la planta) 
- Potència calorífica alliberada per persona:180 kcal/h 
- Número de treballadors:1 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
 El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , a més es 
posa un 5% més per sobredimensionar. 
1. Calor per transmissió (QT):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 0ºC 
       Tmi = 12ºC 
         K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
º C  
  t = 5 dies =120 hores 
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Parets a 35 ºC 0.13 0.07 
Paret a 12 ºC 0.13 0.13 
Paret a 4 ºC 0.13 0.13 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 7.5 49.88 
Terra 0.06 0.191 12 7.5 17.19 
Parets a 35 ºC 0.15 0.192 35 25.76 173.11 
Paret a 12 ºC 0.15 0.19 12 6.16 14.04 
Parets a 4ºC 0.15 0.19 4 19.6 14.9 QT (kcal/dia) 
TOTAL 269.12 6458.88 
 
2. Calor de la matèria primera (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On:  mpe és la massa de restes del polit que entra 125 kg/dia 
 Cp és el calor específic = 0.5 kcal/kgºC 
 Tp =(12-0) ºC = 12ºC 
  Qp = 750 kcal/dia 
 
3. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 21.12 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’*a = ’* 2 = 21 dia-1         
 Segons dades del diagrama psicromètric: 
   vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78 m3/kg 
         iext = entalpia de l’aire exterior = 24 kcal/kg a. s. al 70% 
d’humitat  
          iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
          t (h/dia) = temps màxim diari de funcionament de l’evaporador 
= 18 h/dia. 
QR = 19633.2 kcal/h 
 
4. Calor de persones (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 180 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 1 persones 
    t és el temps que s’hi està = 1 hora/setmana*1setmana/5 dies =  
QH = 36 kcal/h 
 
 En el càlcul de la Qtotal  s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 10%: 
Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,10 = 29565.88 kcal/dia 
 
 
1.3.- Cambra de repòs: 
La cambra de repòs haurà d’estar dimensionada per a poder tenir reposant les 
peces abans de la injecció durant 12h, així que hi han d’haver les peces que es produiran 
en un dia (3000 kg). 
 Característiques de la cambra: 
  -     Dimensions: 3,2 4,9 4 
- Material aïllant:Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i  
densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: carn de porc polida (3000 kg/dia). 
- Temps:1 dia 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
 - Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:12 ºC 
 Característiques exteriors: 
- Temperatura exterior:   20º C, 12 ºC ó 4º C (interior planta) 
        35 ºC (exterior de la planta) 
- Humitat relativa exterior:   90% (interior planta) 
              75%(exterior de la planta) 
- Potència calorífica alliberada per persona:180 kcal/h 
- Número de treballadors:1 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
 El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , a 
més es posa un 5% més per sobredimensionar. 
 
1. Calor per transmissió (QT):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 0ºC 
       Tmi = 12ºC 
        K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
ºC 
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Paret a 35 ºC 0.13 0.07 
Paret a 20ºC 0.13 0.13 
Paret a 12ºC 0.13 0.13 
Paret a 4 ºC 0.13 0.13 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 15.68 104.27 
Terra 0.06 0.191 12 15.68 35.94 
Parets a 35 ºC 0.15 0.192 35 12.8 86.02 
 Paret a 20 ºC 0.15 0.19 20 19.6 74.48 
Paret a 12 ºC 0.15 0.19 12 12.8 29.184 
Parets a 4ºC 0.15 0.19 4 19.6 14.9 QT (kcal/dia) 
TOTAL 344.8 8275.2 
 
2. Calor de la matèria primera (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On:  mpe és la masssa de carn de porc polida que entra 3000 kg/dia 
 Cp és el calor específic = 0.6 kcal/kgºC 
 Tp =(12-0) ºC = 12ºC 
Qp = 21600kcal/dia 
 
3. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 43.9 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’  a = ’  2 = 12  2 =24 dia-1 
                                     Segons dades del diagrama psicromètric: 
   vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78 m3/kg 
         iext = entalpia de l’aire exterior = 24 kcal/kg a. s. al 70% 
d’humitat  
         iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
QR = 59392.14 kcal/h 
 
4. Calor de persones (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 180 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 1 persones 
    t és el temps que s’hi està = 1 hores/dia 
QH = 180 kcal/dia 
 
En el càlcul de la Qtotal s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 10%: 
 Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,10 = 98392.07 kcal/dia 
 
 
1.4.- Cambra d’injecció i massatge: 
La cambra d’injecció i massatge haurà d’estar dimensionada per a mantenir les 
peces a temperatures entre 0 i 4 º durant 24 h, així doncs la massa de carn serà de 3000 
kg aproximadament. 
 Característiques de la cambra: 
  -     Dimensions: 11.2 7.9 4 
- Material aïllant: Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i  
densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: carn de porc (3000 kg/dia). 
- Temps:1 dies 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:0-4ºC ºC 
 
 Característiques exteriors: 
- Temperatura exterior:12 ºC ó 20 ºC (interior planta) 
        35 ºC (exterior de la planta) 
 
- Humitat relativa exterior:90% (interior de la planta) 
             75%(exterior de la planta) 
- Potència calorífica alliberada per persona:232 kcal/h 
- Número de treballadors:2 
 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
  El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , el 
que desprèn  la injectora, els bombos massatgedors, el dipòsit pre-barreja i l’elevador de 
banyeres considerem que és un 20% del total, i a més es posa un 5% més per 
sobredimensionar. 
1. Calor per transmissió (QT):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 0ºC 
       Tmi = 4ºC 
        K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
ºC 
 
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Paret a 35 ºC 0.13 0.07 
Parets a 20 ºC 0.13 0.13 
Paret a 12 ºC 0.13 0.13 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 88.48 588.4 
Terra 0.06 0.191 12 88.48 202.8 
Paret a 35 ºC 0.15 0.192 35 44.8 301.06 
Parets a 20 ºC 0.15 0.19 20 76.4 290.32 
Paret a 12 ºC 0.15 0.19 12 32.6 74.33 QT (kcal/dia) 
TOTAL 1456.9 34965.6 
 
2. Calor de refredament la matèria primera (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On: mpe és la masssa de carn de porc que s’ha de injectar (3000   
kg/dia) 
 Cp és el calor específic = 0.6 kcal/kgºC 
 Tp =(4-0) ºC = 4ºC 
Qp = 7200kcal/dia 
 
 3. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 247.74 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’ a = ’  2 = 5  2 = 10 dia-1 
       Segons dades del diagrama psicromètric: 
   vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78 m3/kg 
         iext = entalpia de l’aire exterior = 24 kcal/kg a. s. al 70% 
d’humitat  
         iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
QR = 69400 kcal/h 
 
4. Calor de personas (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 232 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 2 persones 
    t és el temps que s’hi està = 7 hores/dia 
QH = 3248 kcal/dia 
En el càlcul de la Qtotal s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 5%, més la despressa per les altres màquines, un 20%, 
més un 5% per sobredimensionar: 
Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,30 = 149257.78 kcal/dia 
 
 
1.5.- Cambra de refredament: 
La cambra de refredament haurà d’estar dimensionada per a poder refredar les 
peces després de la cocció i el pre-refredament tenir reposant les peces abans de la 
injecció durant 12h, així que hi han d’haver les peces que es produiran en un dia (3000 
kg), ja que a mesura que surten unes entren les altres, havent sempre la producció d’un 
dia. 
 Característiques de la cambra: 
  -     Dimensions: 4,2 3 4 
 - Material aïllant:Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i  
densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: pernil cuit (3000 kg/dia). 
- Temps:1 dia 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:30 ºC 
 
 Característiques exteriors: 
- Temperatura exterior:    4 ºC, 25ºC ó 12 ºC (interior planta) 
       35 ºC (exterior de la planta) 
 
- Humitat relativa exterior:  90% (interior planta) 
             75%(exterior de la planta) 
- Potència calorífica alliberada per persona:180 kcal/h 
- Número de treballadors:1 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT  
 El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , a 
més es posa un 5% més per sobredimensionar. 
1. Calor per transmissió (Qt):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 0ºC 
       Tmi = 30ºC 
        K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
ºC  
  1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Paret a 35 ºC 0.13 0.07 
Paret a 25 ºC 0.13 0.13 
Paret a 12 ºC 0.13 0.13 
Paret a 4 ºC 0.13 0.13 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 12.6 83.79 
Terra 0.06 0.191 12 12.6 28.87 
Paret a 35 ºC 0.15 0.192 35 12 80.64 
Paret a 25 ºC 0.15 0.19 25 16.8 79.8 
Paret a 12 ºC 0.15 0.19 12 12 27.36 
Paret a 4 ºC 0.15 0.19 4 16.8 12.77 QT (kcal/dia) 
 
2. Calor de refredament del pernil cuit (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On:  mpe és la masssa de pernil cuit que entra 3000 kg/dia 
 Cp és el calor específic = 0.6 kcal/kgºC 
 Tp =(30-0) ºC = 30ºC 
Qp = 45000kcal/dia 
 
3. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 35.28 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’ a = ’  2 =20 2 = 40 dia-1 
   Segons dades del diagrama psicromètric: 
   vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78 m3/kg 
        iext = entalpia de l’aire exterior = 24 kcal/kg a. s. al 70% 
d’humitat  
        iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
          t (h/dia) = temps màxim diari de funcionament de l’evaporador 
= 18 h/dia. 
 QR = 39531.78kcal/h 
 
4. Calor de persones (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 180 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 1 persones 
    t és el temps que s’hi està = 2 hores/dia 
QH = 360 kcal/dia 
 
 En el càlcul de la Qtotal  s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 10%: 
Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,10 = 101650.49kcal/dia 
 
 
1.6.- Cambra de producte final : 
La cambra d’emmagatzematge de producte final haurà d’estar dimensionada per 
a poder emmagatzemar la producció de tres dies, o sigui, 9000 kg. 
 Característiques de la cambra: 
  -     Dimensions: 5 10 4 
- Material aïllant:Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i  
densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: pernil cuit (9000 kg/dia). 
- Temps:3 dies 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:0-4 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:12 ºC 
 
 Característiques exteriors: 
 - Temperatura exterior:  12 ºC ó 4 ºC (interior planta) 
        35 ºC (exterior de la planta) 
- Humitat relativa exterior:  90% (interior planta) 
             75%(exterior de la planta) 
- Potència calorífica liberada per persona:232 kcal/h 
- Número de treballadors:2 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , a més es 
posa un 5% més per sobredimensionar. 
 
1. Calor per transmissió (QT):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 0ºC 
       Tmi = 12ºC 
        K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
a = 0.2 kcal/hm
2
º C 
 
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Parets a 35 ºC 0.13 0.07 
Paret a 12 ºC 0.13 0.13 
Paret a 4 ºC 0.13 0.13 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 50 332.5 
Terra 0.06 0.191 12 50 114.6 
Paret a 35 ºC 0.15 0.192 35 60 403.2 
Paret a 12 ºC 0.15 0.19 12 40 91.2 
Paret a 4 ºC 0.15 0.19 4 20 15.2 QT (kcal/dia) 
TOTAL 956.7 22960.8 
 
 
 2. Calor de refredament del pernil cuit (Qp): 
Qp = mpe Cp Tp 
On:  mpe és la masssa de pernil cuit que entra 9000 kg/dia 
 Cp és el calor específic = 0.6 kcal/kgºC 
 Tp =(12-0) ºC = 12ºC 
Qp = 64800kcal/dia 
 
3. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 140 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’ a = ’  2 = 5  2 = 10dia-1 
Segons dades del diagrama psicromètric: 
   vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.78 m3/kg 
         iext = entalpia de l’aire exterior = 24 kcal/kg a. s. al 70% 
d’humitat  
         iint = entalpia de l’aire interior = 2.15 kcal/kg a. s. al 90% 
d’humitat 
QR = 39218.04 kcal/ h 
 
4. Calor de persones (QH): 
QH = qh  n  t 
On:qh és el calor despresa per una persona = 232 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 2 persones 
  t és el temps que s’hi està = 1hores/dia 
QH = 464 kcal/h 
 
 En el càlcul de la Qtotal  s’ha de considerar el calor despresa pels motors i la 
il·luminació, que s’estimen en un 10%: 
Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,10 = 140187.12 kcal/dia 
 
 
 
 
 1.7.- Climatització a 12 ºC de diverses dependències ( recepció, polit, envasat, 
emmotllat, desemmotllat, etiquetat, embalat i expedició). 
 
En totes aquestes dependències la temperatura no pot pujar dels 12ºC a causa de 
la manipulació d’una matèria primera i un producte final força delicat. Treballant en 
aquestes condicions s’evita una ràpida degradació de la carn i unes condicions 
suportables pels treballadors, ja que l’ideal seria treballar a temperatures entre 0 i 4ºC. 
S’ha calculat totes les sales conjuntament, i s’ha suposat que la temperatura exterior serà 
propera als 20ºC, tenint en compte que hi haurà parets que estaran a 35ºC i d’altres a 
0ºC. La massa de producció que estarà en aquestes sales s’estima en un 20% de la 
producció diària (600 kg). En aquestes dependències no es considera que l’estància de la 
matèria càrnica sigui la suficient per tal que es generin canvis importants en la 
temperatura, per tat no considerarem el refredament del producte, ja que a més passa de 
cambres més fredes cap a aquestes dependències. 
 
 Característiques de la cambra: 
  -     Dimensions: 228m
2
4m 
- Material aïllant:Plaques de poliuretà extruït de conductivitat  0.02 
Kcal/hm
2
ºC i  
densitat 40 kg/m
3
. 
- Gruixos:terra:6 cm 
         sostre:16cm 
         parets:15 cm 
 Característiques del producte: 
- Producte a refrigerar: carn de porc (600 kg/dia). 
- Temps:1 dia 
- Calor específic:0.6 kcal/kgºC 
- Temperatura refrigeració:12 ºC 
- Humitat relativa interior:90% 
- Temperatura entrada del producte:20 ºC 
 Característiques exteriors: 
- Temperatura exterior: 20 ºC 
-     Humitat relativa exterior:80%  
- Potència calorífica alliberada per persona:232 kcal/h 
 - Número de treballadors:10 
 
La càrrega tèrmica de la cambra es calcula aplicant la següent fórmula: 
Qtotal = QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT 
El calor dels motors i el d’il·luminació es consideren un 5% del total , el calor 
despresa per les màquines processadores la considerem un 20% del total, i a més es 
posa un 5% més per sobredimensionar. 
1. Calor per transmissió (Qt):  
QT = [K  A  T] 
On: A = Àrea (m
2
) 
       T = Tme-Tmi  
       Tme = 20ºC 
       Tmi = 12ºC 
        K = conductància: K = 1 / [(1/hi)+(1/he)+(1/ a)] 
 a = 0.2 kcal/hm
2
ºC  
 1/hint 1/hext 
Sostre 0.2 0.06 
Terra 0.11 0.11 
Parets a 20 ºC 0.13 0.07 
  
 Gruix (m) K (kcal/hm
2
ºC) T(ºC) Àrea (m
2
) QT (kcal/h) 
Sostre 0.16 0.19 35 228 1516.2 
Terra 0.06 0.191 0 228 0 
Paret a 20 ºC 0.15 0.192 8 60.4 92.77 QT (kcal/dia) 
TOTAL 1609 14481 
 
2. Calor de renovacions (QR) : 
QR = [V vint
-1
(iext-iint)] 
On: V (m
3
) = volum buit de la cambra = 70% = 159.6 m
3
 
    (dia
-1) = taxa mitjana de renovació d’aire 
   = ’ a = ’  2 = 7  2 = 14dia-1 
Segons dades del diagrama psicromètric: 
vint = volum específic de l’aire interior de la cambra =0.796 m3/kg 
      iext = entalpia de l’aire exterior = 12 kcal/kg a. s. al 80% d’humitat  
     iint= entalpia de l’aire interior = 7.6 kcal/kg a. s. al 90% d’humitat 
        QR = 12350.88 kcal/ h 
 
3. Calor de persones (QH): 
QH = qh  n  t 
On:  qh és el calor despresa per una persona = 232 kcal/hpersona 
    n és el nº de persones = 10 persones 
    t és el temps que s’hi està = 7 hores/dia 
Qh = 16240 kcal/dia 
 
 En el càlcul de la Qtotal s’ha de considerar la calor despresa pels motors, la 
il·luminació, i la maquinària que intervé en el procés s’estimen en un 30%: 
 Qtotal = [QT + QP + QA + QPER + QILUM + QMOT] 1,30 = 55993.44 kcal/dia 
 
 
CÀLCUL DE LA CALOR DISSIPADA PER HORA DE FUNCIONAMENT DE LA 
INSTAL·LACIÓ 
  QDIS = QT  (1/T) 
  On:T = Temps de funcionament de l’evaporador (h/dia) 
 QT (kcal/dia) T QDIS (kcal/h) 
Recepció de matèria 
primera 
82610.53 24 3442.11 
Restes del polit 29565.88 24 1106.91 
Repòs 98392.07 24 4100 
Injecció i massatge 149257.78 24 6219.07 
Refredament 101650.49 24 4235.44 
Producte acabat 140187.12 24 5841.13 
Climatització a 12 ºC 55993.44 9 6221.5 
 
Per a cada circuit tindrem: 
 QDIS (0ºC) =  24944.66 kcal/h  
QDIS (12ºC) = 6221.5 kcal/h 
El compressor per al circuit de 12ºC serà de 2CV i a cada sala hi haurà un 
evaporador de 1500 kcal/h amb dos ventiladors de 240W, i un condensador de 6000 
kcal/h i dos ventiladors de 370W 
 Per al circuit de 0ºC  s’instal·laran dos compressors de 10 CV i a cada sala hi 
hauran els evaporadors i ventiladors següents: 
 
QDIS (kcal/h) 
Evaporador Condensador 
 
Capacitat 
(kcal/h) 
Ventiladors 
(W) 
Capacitat 
(kcal/h) 
Ventiladors 
(W) 
Recepció de 
matèria primera 
3442.11 6300 2  240 7500 2  370 
Restes del polit 1106.91 2800 2  240 6000 2  370 
Repòs 4100 6300 2  240 7500 2  370 
Injecció i 
massatge 
6219.07 6300 2  240 7500 2  370 
Refredament 4235.44 6300 2  240 7500 2  370 
Producte acabat 5841.13 6300 2  240 7500 2  370 
 
Necessitats elèctriques a cada sala per la instal·lació frigorífica: 
 Compressor Evaporador Condensador 
 
Recepció de 
matèria primera 
14.7 
0.48 0.74 
Restes del polit 0.48 0.74 
Repòs 0.48 0.74 
Injecció i 
massatge 
0.48 0.74 
Refredament 0.48 0.74 
Producte acabat 0.48 0.74 
Climatització a 
12 ºC 
1.47 
0.48 0.74 TOTAL (kW) 
TOTAL 16.17 3.36 5.18 24.71 
 
 2: NECESSITATS DE VAPOR 
 La instal·lació de vapor es farà servir per: 
- Proporcionar vapor al forn de cocció, amb el cabal i temperatures 
desitjats. 
- Proporcionar vapor al rentamotlles. 
- Subministrament d’aigua calenta per la neteja de la indústria. 
-  
2.1.- Necessitats de vapor al forn. 
 Es realitzarà una aproximació de les necessitats de vapor al forn. 
 Dades pel càlcul: 
- Quantitat de producte: 2000 Kg/h 
- Calor específic del producte: Ce = 0.6 Kcal/Kg ºC 
- Tentrada del producte = 7 ºC 
- Tmax en la cocció del producte = 68 ºC 
- Vapor d’aigua a 120 ºC i 1.98 atm de pressió. 
- Entalpia vaporització hfg= 2202.5 KJ/Kg (526.05 Kcal/Kg) 
- Rendiment del forn: = 90%. 
 Càlcul de les necessitats de vapor: 
En el forn es desitja augmentar la temperatura dels productes des dels 7ºC fins els 
68ºC que es desitja que s’assoleixin en el seu interior. La quantitat d’energia que 
això suposa és: 
 Q = mp  Ce T = 2000  0.6  61= 73200 Kcal/h 
 Aquesta energia serà proporcionada per aire calent que a la seva vegada serà 
escalfat per vapor d’aigua. El vapor d’aigua estarà a 120 ºC i a una pressió de 1.98 
atm. Si es considera un rendiment del forn del 90% es necessitaran: 
Qnecessària =1.10  73200 = 80520 Kcal/h 
 El cabal màssic necessari de vapor el calcularem de la següent manera:   
Qvapor = Qnecessària  
Qvapor = mv  hfg  
80520 Kcal/h = mv  526.05 Kcal/Kg 
mv = 153.07 Kg/h 
Aquest vapor procedirà d’una caldera, situada a la sala de calderes. 
 
 
  
2.2.- Necessitats de vapor pel rentamotlles. 
 El vapor necessari pel rentamotlles s’estima en 3’8 Kg/h a 1,98 atm de vapor 
d’aigua.  
 
2.3.- Necessitats  d’aigua calenta per la neteja de la indústria 
 La quantitat d’escalfor per netejar les estàncies s’estima en 250.000 Kcal/h, que 
es termes de cabal de vapor signifiquen 500 Kg/h 
 
2.4.- Necessitats de combustible. 
 Les necessitats de vapor d’aigua són de 153,07+3,8+500  = 656,87 Kcal/h. 
 Aquest vapor serà generat a través d’una caldera que funcionarà amb 
combustible. La potència de la caldera es calcula amb la següent fórmula: 
 P = k  mv  hfg = 1.2  656.87  526.05 = 414655.76 Kcal/h. 
Es necessitarà una caldera de una potència de 500.000 Kcal/h i d’un rendiment 
del 90%. 
Com a combustible s’utilitzarà gasoil. El poder calorífic del gasoil és de 9270 
Kcal/l, el cabal volumètric necessari per el cremador serà de: 
 
El consum diari de combustible és de 500 L/dia. El dipòsit de combustible tindrà 
capacitat per a 1 mes, per tant acollirà 1500 L. La seva ubicació serà junt a la sala de 
calderes, amb totes les condicions i mesures de seguretat que obliguen les normes 
vigents al respecte. Aquesta localització facilitarà el portar a terme la reposició del 
combustible. La culminació serà en forma d’arqueta amb tapa metàl·lica. Tots els 
accessoris de la instal·lació de vapor i del combustible es trobaran a la sala de calderes.  
hL
PCI
P
hm /70.49/3
 3: NECESSITATS D’ELECTRICITAT 
 
 Dintre de la instal·lació elèctrica diferenciarem entre la instal·lació frigorífica, la 
d’enllumenat i la de força motriu. 
 
3.1.- Necessitats d’electricitat en l’enllumenat. 
 Les necessitats d’enllumenat varien en funció de la sala que es tracta i el treball 
que es desenvolupa en ella. A continuació es presenta una taula amb les necessitats 
d’enllumenat: 
 
ÀREA O LOCAL 
NECESSITATS 
D’ENLLUMENAT (lux) 
Obradors 350 
Cambres i magatzems 150 
Oficines i despatxos 350 
Vestuaris 225 
Sala de calderes i de màquines 225 
Sala de cocció i neteja 350 
Recepció i expedició 225 
Envasat 350 
 
 Per al càlcul de l’enllumenat de cadascuna de les sales s’han utilitzat les 
següents fórmules: 
on K= coeficient en funció de la dimensió, a és l’amplada, b és la llargada i h l’alçada 
de la lluminària respecte el pla de llum. Amb K obtindrem el valor de u, i que estimem 
per a totes les sales en 0.5. 
 A continuació es calcularan els lúmens que requereixen les àrees: 
On E = lux que necessita el local 
 S= superfície del local 
bah
ba
K
mu
SE
  u  0.5  
m= coef. de manteniment  0.7  
 
ÀREA SUPERFÍCIE LUX LUMEN POTÈNCIA (W) 
Recepció 45.43 225 29205 475 
C. recepció mat. Primera 41.44 225 26640 450 
Polit 29.5 350 29500 475 
C. prod. prep. i restes polit. 23.75 150 10178 200 
Elaboració salmorra 15.22 350 15220 300 
Magatzem espècies 7.5 150 3214 100 
Cambra d’injecció i massatge 85.57 350 85570 1800 
Envasat i emmotllat 51.85 350 51850 1500 
Magatzem envasos 6.03 150 2584 100 
Cocció 18.50 225 11893 200 
Dutxes 7.02 150 3009 100 
C. Refredament 12.97 150 5560 150 
Desemmotllat i embalat 58.63 225 37691 750 
Magatzem. Embalatges 11.7 150 5014 150 
Neteja de carros 31.75 350 31750 700 
Magatzem útils neteja 7.75 150 3321 100 
Magatzem de carros 31.03 150 13299 225 
C. prod. acabat 45.95 150 19693 400 
Expedició 47.75 225 30696 700 
Sala de màquines 57.61 225 37035 750 
Sala de calderes 21.01 225 13506 225 
Menjador 22.22 225 14284 250 
Vestuaris 45.75 225 29411 700 
Oficines 79.55 350 79550 1800 
TOTAL 12600 
 
La potència total necessària per a la il·luminació de la planta és de 12600 W. 
Sobredimensionem fins a 15000W, ja que no s’ha tingut en compte l’enllumenat 
exterior ni els passadissos. 
 
  
3. 2.- Necessitats d’electricitat per força motriu. 
 En les següents taules s'enuncien tots els elements de la instal·lació elèctrica 
segons la seva ubicació: 
 Recepció. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Bàscula 1 500 500 380 
Plataforma elevadora 1 500 500 380 
 Magatzem d'espècies i additius. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Balança 1 40 40 220 
Molinet 1 184 184 220 
 Cambra d’injecció i maceració. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Elevador  1 2.208 2.208 380 
Bombo  2 4.416 8.832 380 
Injectora 1 4.416 4.416 380 
Turboagitador 1 368 368 380 
 Àrea d’envasat i  d'emmotllat. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Premsa 1 4.048 4.048 380 
Clipadora 1 4.032 4.032 380 
Caixes pre-buit 1 2.208 2.208 380 
 Cocció 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Turbines forn 4 200 800 380 
 
  Àrea desemmotllat i embalat. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Cinta transportadora 
i etiquetadora 
1 2.368 2.368 380 
Premsa 1 4.048 4.048 380 
 Expedició. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Bàscula 1 500 500 380 
Plataforma elevadora 1 500 500 380 
 Dipòsit de gasoil. 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Bomba impulsió condensats 1 1.472 1.472 380 
Bomba d'impulsió gasoil 1 184 184 380 
 Menjador 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Microones 1 1.500 1.500 220 
Cafetera 1 1.500 1.500 220 
 Oficines 
Elements Nº d'unitats Potència unitària (W) Potència total (W) Tensió (V) 
Material informàtic, fax, etc.  10.600 10.600 220 
 
La potència total necessària per a la força motriu de la planta és de 50.802 W. 
Per sobredimensionar considerem un 20% més, donant una potència resultant de 
60.962,4 W. 
 
 
 
 
  3. 2.- Necessitats d’electricitat per la instal·lació frigorífica. 
La potència total necessària per a la instal·lació frigorífica de la planta és de 
24.710 W. Per sobredimensionar considerem un 20% més, donant una potència 
resultant de 29.652W. 
 
 
TOTAL DE LES NECESSITATS D’ENERGIA ELÈCTRICA: 
 Les necessitats globals d’energia elèctrica de la planta són: 
- Enllumenat: 15000 W. 
- Força motriu: 60.962,4 W. 
- Instal·lació frigorífica: 29.652 W 
 
El total d’energia elèctrica és de 105.614,4 W. Aplicant un coeficient de 
simultaneïtat del 0.8, la potència elèctrica ens donarien un total de 84.115,2 W, per tant, 
la potència a contractar a la companyia elèctrica seria de 90 Kw. Es contractarà a la 
companyia elèctrica energia en baixa tensió.  
 4. NECESSITATS D’AIGUA 
 Per a fer una estimació de l’aigua requerida durant una jornada laboral és 
necessari considerar el cabal d’aigua que requereix cada element i el temps aproximat 
de funcionament. 
 Es considera que les necessitats d’aigua calenta i d’aigua freda són d’un 50%, de 
manera que si un lavabo té unes necessitats diàries de 100 L, 50 L seran d’aigua calenta 
i 50 L seran de freda. 
 
 Les necessitats d’aigua diària es mostren a continuació a la taula següent: 
Element 
considerat 
Cabal aigua 
freda (l/s) 
Cabal aigua 
calenta (l/s) 
Unitats Temps de 
funcionament 
(hores) 
Necessitats 
d'aigua freda 
(litres/dia) 
Necessitats 
d'aigua 
calenta 
(litres/dia) 
Inodor 0,1 --- 4 0,25 360 --- 
Urinari 0.1 --- 1 0.25 90 --- 
Lavabo 0,2 0,2 6 0,5 1.080 1.080 
Dutxa 0,4 0,4 4 0,5 1.440 1.440 
Rentamans 0,2 0,2 9 0,25 648 648 
Mànega neteja 0,4 0,4 4 1 2.880 2.880 
Equip mòbil 
neteja 
0.5 0.5 2 1 3.600 3.600 
Dutxes (Peces 
càrnies) 
0,4 --- 2 4 11.520 --- 
Dipòsit salmorra 0,4 --- 1 7 1.200 --- 
Forn cocció  --- 0,4 4 7 --- 46.048 
Pica 0.2 0.2 2 0.25 360 360 
TOTAL   39  23.178 56.056 
  
 Les necessitats d’aigua diàries a la indústria seran de 79.234 L/dia. La 
instal·lació d’aigua comptarà amb un dipòsit que garantitzi el subministrament d’aigua a 
la planta durant dos dies. El dipòsit tindrà una capacitat de 160m
3
 i en ell es realitzarà la 
cloració de l’aigua fins els límits que marca la legislació. 
 5. NECESSITATS INSTAL·LACIÓ CONTRA INCENDIS. 
 
Instal·lacions de prevenció contra incendis: 
 Prevenció: 
 El CTE regula la utilització correcta de materials i espais, però en tot cas s’haurà 
de tenir en compte les següents recomanacions: 
- Utilització de materials resistents al foc i en el seu cas elements de protecció 
d’incendis. 
- Facilitar la evaquació ràpida de persones. 
- Aïllar els materials combustibles perillosos, en cas de haver-ne. 
- Prohibit fumar dins de les zones de treball i zones considerades de risc. 
- Prohibir les derivacions elèctriques provisionals i condicionar les línies dels 
aïllants adequats per a cada conductor. 
- Controla que la instal·lació elèctrica compleixi el R.E.B.T. 
- L’armari del quadre elèctric general, situat al vestíbul, estarà protegit per a 
una EF-60. 
- Les portes d’emergència, de comunicació i de sortida al exterior disposaran 
d’una barra antipànic i seran d’EF-60  
  
 Mesures de protecció activa: 
MESURES DE PREVENCIÓ APLICADES: 
 Es realitzen les següents mesures: 
- Senyalització d’evacuació i les sortides del recinte. 
- Instal·lació d’extintors tipus mural IPF-38 ( amb sistema gallet de 
CO2 i de pols polivalent d’eficàcia ABC (d’eficàcia mínima 21A-
113B) en nombre suficient. 
- Instal·lació de boques d’incendi BIE-25 mm. 
- Instal·lació d’enllumenat d’emergència. 
- Instal·lació de rètols de prohibit fumar. 
 
També s’instal·laran 5 detectors de fum, un als magatzems d’envasos i 
embalatges, un a l’arxiu, un a la sala de calderes i l’altre a la sala de màquines, que 
aniran connectats a amb una sirena a l’exterior. 
 Els equips contra incendis (extintors) s’instal·laran estratègicament distribuïts en 
nombre suficient, de 8, per a que el recorregut real des de qualsevol origen d’evacuació 
fins a un extintor no superi els 15 metres. 
Així mateix s’instal·laran 3 boques d’incendi que proporcionen un radi d’acció 
de 25 m cadascun. 
Els equips s’instal·laran verticalment en zones comuns i a una alçada de 1.2 m.  
Cada any o desprès d’haver estat utilitzats, s’efectuarà una revisió comprovant 
que la vàlvula de globus i la tapa, estiguin tancades, que el manòmetre marqui com a 
mínim 3,5 Kg / cm
2
, que la devanadera i la llança estiguin degudament col·locades i que 
la mànega estigui seca. 
En totes les portes de comunicació entre sectors o sortides, s’instal·larà 
enllumenat d’emergència i senyalització a base de pantalles autònomes de Cd-Ni amb 
un temps d’autonomia mínim d’una hora. A la sala de màquines també s’instal·larà una 
pantalla. 
 
 ANNEX Nº 8 : BALANÇOS DE MATÈRIA I ENERGIA 
 
ÍNDEX: 
1. Balanços de matèria. 
2. Balanç d’aigua a la planta 
3. Balanç d’energia. 
 1.- BALANÇOS DE MATÈRIA 
 
BALANÇ DE MATÈRIA  DIÀRIA EN L’ELABORACIÓ DE PERNIL CUIT 
2550 kg  de pernil de porc RECEPCIÓ  
 
                              2550 kg 
 
 
INSPECCIÓ 
0.5 % pèrdues  
peces defectuoses 
(12.75 kg) 
  
                                    2537.25 kg 
 
 REFRIGERACIÓ  
   
 
POLIT 
5% pèrdues 
(126.86 kg) 
              
                          2410.4 kg 
 
 REPÒS   
   Preparació de la salmorra 
          25% del pes en salmorra 
        (19 % aigua + 6% additius) 
INJECCIÓ 
 
  
                   3013 kg 
 
 MASSATGE I  
MADURACIÓ 
0.1% pèrdues 
(3 kg) 
  
                     3010 kg 
 
                     601 bosses ENVASAT 
0.2% pèrdues 
(6 kg) 
                                 3004 kg 
                   601 bosses 
 
 
EMMOTLLAT 
      
   
 
COCCIÓ 
 
   
 
REFREDAMENT RÀPID 
            0.15% pèrdues 
              per manipulació 
              (4.5 kg) 
               
 
REFREDAMENT 
 
   
 
DESEMMOTLLAT 
 
  
   
               601 etiquetes 
ETIQUETAT 
 
                 3004 kg 
                     601 bosses 
                        601 etiquetes                  0.15% pèrdues 
                    301 caixes 
EMBALAT 
                 per manipulació 
                       (4.5 kg) 
                3004 kg 
                   601 bosses 
                       601 etiquetes 
                   301 caixes 
 
 EMMAGATZEMATGE  
DE PRODUCTE ACABAT 
 
 
                 3000  kg 
                    600 bosses 
                       600 etiquetes 
                   300 caixes 
 
  EXPEDICIÓ  
 
 
 
 
 
  
BALANÇ DE MATÈRIA  DIÀRIA EN L’ELABORACIÓ D’ESPATLLA CUITA 
 
    2360 kg  de pernil d’espatlla RECEPCIÓ  
 
                              2360 kg 
 
 
INSPECCIÓ 
0.5 % pèrdues  
peces defectuoses 
(11.8 kg) 
  
                                   2348.2 kg 
 
 REFRIGERACIÓ  
   
 
POLIT 
5% pèrdues 
(117.41 kg) 
              
                          2230.79 kg 
 
 REPÒS   
   Preparació de la salmorra 
          35% del pes en salmorra 
        (27.5 % aigua + 6.5% additius) 
INJECCIÓ 
 
  
                    3011.57 kg 
 
 MASSATGE I  
MADURACIÓ 
0.1% pèrdues 
( 3 kg) 
  
                     3008.55 kg 
 
                     601 bosses ENVASAT 
0.2% pèrdues 
(6 kg) 
                                 3002,54 kg 
                   601 bosses 
 
 EMMOTLLAT  
   
 COCCIÓ  
   
 
REFREDAMENT RÀPID  
               0.15% pèrdues 
 
 
    per manipulació 
                   (4.5 kg) 
 REFREDAMENT  
 
 
 
             
 
DESEMMOTLLAT 
  
   
    
               601 etiquetes 
ETIQUETAT 
 
                     3002.54 kg 
                     601 bosses 
                        601 etiquetes                  0.15% pèrdues 
                    301 caixes 
EMBALAT 
                 per manipulació 
                       (4.5 kg) 
                   3002.54 kg 
                   601 bosses 
                       601 etiquetes 
                   301 caixes 
 
 EMMAGATZEMATGE  
DE PRODUCTE ACABAT 
 
 
                     2998.03  kg 
                    600 bosses 
                       600 etiquetes 
                   300 caixes 
 
  EXPEDICIÓ  
 
 
 
 
  
BALANÇ DE MATÈRIA  DIÀRIA EN L’ELABORACIÓ D’EMBOTIT DE MAGRE 
 
    2360 kg  de magre de porc RECEPCIÓ  
 
                              2360 kg 
 
 
INSPECCIÓ 
0.5 % pèrdues  
peces defectuoses 
(11.8 kg) 
  
                                   2348.2 kg 
 
 REFRIGERACIÓ  
   
 
POLIT 
5% pèrdues 
(117.41 kg) 
              
                          2230.79 kg 
 
 REPÒS   
   Preparació de la salmorra 
          35% del pes en salmorra 
        (27.5 % aigua + 6.5% additius) 
INJECCIÓ 
 
  
                    3011.57 kg 
 
 MASSATGE I  
MADURACIÓ 
0.1% pèrdues 
( 3 kg) 
  
                     3008.55 kg 
 
                     601 bosses ENVASAT 
0.2% pèrdues 
(6 kg) 
                                 3002,54 kg 
                   601 bosses 
 
 EMMOTLLAT  
   
 COCCIÓ  
   
 
REFREDAMENT RÀPID  
               0.15% pèrdues 
 
 
    per manipulació 
                   (4.5 kg) 
 REFREDAMENT  
 
 
 
             
 
DESEMMOTLLAT 
  
                                   
    
               601 etiquetes 
ETIQUETAT 
 
                     3002.54 kg 
                     601 bosses 
                        601 etiquetes                  0.15% pèrdues 
                    301 caixes 
EMBALAT 
                 per manipulació 
                       (4.5 kg) 
                   3002.54 kg 
                   601 bosses 
                       601 etiquetes 
                   301 caixes 
 
 EMMAGATZEMATGE  
DE PRODUCTE ACABAT 
 
 
                     2998.03  kg 
                    600 bosses 
                       600 etiquetes 
                   300 caixes 
 
  
EXPEDICIÓ 
 
 
 2.- BALANÇ D’AIGUA A LA PLANTA 
 
MATERIALS OPERACIÓ PÈRDUES 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
Aigua 
freda 
2897 L/h 
ÚS SANITARI PERSONAL 
Aigua 
calenta 
7007 L/h 
NETEJA EQUIPS I 
PLANTA 
Aigües 
residuals 
9004 L/h 
 3.- BALANÇ D’ENERGIA 
 
BALANÇ D’ENERGIA EN L’ELABORACIÓ DELS PRODUCTES 
 
 
OPERACIÓ 
ENERGIA ELÈCTRICA 
CONSUM 
COMBUSTIBLE 
Recepció Enllumenat = 0.475 kW 
Força motriu = 0.1 kW 
Inst. Frigorífica = 1.514 kW 
 
Cambra recepció 
matèria primera 
Enllumenat = 0.45 kW 
Inst. frigorífica = 3.67 kW 
 
Polit Enllumenat = 0.475 kW 
Inst. frigorífica = 1.514 kW 
 
Cambra de producte 
preparat 
Enllumenat =0.15 kW 
Inst. Frigorífica = 3.67 kW 
 
Cambra restes polit Enllumenat = 0.05 kW 
Inst. frigorífica  = 3.67 kW 
 
Elaboració salmorra Enllumenat = 0.3 kW 
Força motriu  = 0.224 kW 
 
Magatzem espècies Enllumenat = 0.1 kW  
Cambra d’injecció i 
massatge 
Enllumenat = 1.8kW 
Força motriu  = 15.82 kW 
Inst. frigorífica = 3.67 kW 
 
Envasat i emmotllat Enllumenat  = 1.5kW 
Força motriu = 10.3 kW 
Inst. Frigorífica = 1.514 kW 
 
Magatzem envasos Enllumenat = 0.1kW  
Cocció Enllumenat = 0.2kW 
Força motriu = 0.8 kW 
Vapor 80520 Kcal/h 
9.65 L/h de combustible 
Dutxes Enllumenat = 0.1kW  
Cambra de refredament Enllumenat = 0.15kW 
Inst. frigorífica = 3.67 kW 
 
Desemmotllat i embalat Enllumenat = 0.75kW 
Força motriu = 6.42 kW 
Inst. frigorífica = 1.514 kW 
 
Magatzem embalatges Enllumenat = 0.15kW  
Neteja de carros, 
motlles i la indústria 
Enllumenat = 0.7kW 
 
Vapor 252000 Kcal/h 
30.2 L/h de combustible 
Magatzem útils neteja Enllumenat = 0.1kW  
Magatzem de carros Enllumenat = 0.225kW  
Cambra producte acabat Enllumenat = 0.4kW 
Inst. frigorífica = 3.67 kW 
 
 Expedició Enllumenat = 0.7kW 
Força motriu = 0.1 kW 
 
Sala de màquines Enllumenat = 0.75kW  
Sala de calderes Enllumenat = 0.225kW 
Força motriu = 1.656 kW 
Vapor 500000 kcal/h 
49.7L/h de combustible 
Menjador Enllumenat = 0.25kW 
Força motriu = 3 kW 
 
Vestuaris Enllumenat =0.7 kW  
Oficines Enllumenat = 1.8kW 
Força motriu = 10.6 kW 
 
TOTAL 86,026 kW 89.55L/h 
 
ANNEX Nº 9: MATÈRIES PRIMERES 
 
ÍNDEX: 
1. Necessitats de matèries primeres 
2. Descripció dels diferents components 
  
1.- NECESSITATS DE MATÈRIES PRIMERES: 
Les matèries primes necessàries per a la producció de cadascun dels productes 
fabricants  en aquesta indústria és de: 
 
1.1- PERNIL DOLÇ CATEGORIA EXTRA: 
INJECCIÓ: 25 %.                                             % Humitat carn: entre 74 i 75. 
 MERMA SALMORRA: 5 %.                          % Proteïna carn: entre 22 i 21. 
MERMA PRODUCTE FINAL: 1 %.               Índex de Feder: 4,13 
QUADRE Nº 1: Ingredients necessaris per a la fabricació de PERNIL EXTRA 
INGREDIENTS PREU 
€ / Kg 
Kg Kg Kg 
setmana 
COST 
setmanal 
Carn de pernil 2,70 100,000 80,000 4.800,0 12.960,0 
      
Aigua 0,06 19,056 15,245 914,7 54,97 
Antiespumant  3,93 0,025 0,020 1,2 4,72 
Fosfat 1,56 0,625 0,500 30,0 46,88 
Citrat  1,80 0,125 0,100 6,0 10,82 
Dextrosa .0,72 0,875 0,700 42,0 30,29 
Lactosa 0,90 0,000 0,000 0,0 0,0 
Sorvitol 1,85 0,000 0,000 0,0 0,0 
Carragenats  13,67 0,063 0,050 3,0 41,02 
Gomes 13,67 0,000 0,000 0,0 0,0 
Aroma: 4336  6,01 0,188 0,150 9,0 54,09 
Aroma: 4306 6,01 0,063 0,050 3,0 18,03 
Fum 6,01 0,000 0,000 0,0 0,0 
Ascorbat  8,41 0,125 0,100 6,0 50,48 
Antiferm.  4,81 0,125 0,100 6,0 28,85 
Sal 0,18 2,188 1,750 105,0 18,93 
Aprored 8,26 0,063 0,050 3,0 24,79 
Nitrit 1,08 0,019 0,015 0,9 0,97 
Nitrat 1,08 0,025 0,020 1,2 1,30 
Aproplas   3,91 0,625 0,500 30,0 117,20 
Aprocel 3,61 0,375 0,300 18,0 64,91 
Fecules 0,54 0,000 0,000 0,0 0,0 
TOT.  SALMORRA  24,563 19,650 1.179,0 568,42 
Dextrosa 0,72 0,375 0,300 18,0 12,98 
Carragenats 13,67 0,063 0,050 3,0 41,02 
Feculas 0,54 0,000 0,000 0,0 0,0 
TOT. BOMBO  0,438 0,350 21 54,06 
TOT. FORM.  25,000 20,000 1.200 622,48 
 1.2.- ESPATLLA CUITA PRIMERA: 
 INJECCIÓ: 35 %.                                             % Humitat carn: entre 71 i 74. 
 MERMA SALMORRA: 5 %.                          % Proteïna carn: entre 19 i 21. 
MERMA PRODUCTE FINAL: 1 %.               Índex de Feder: 4.68 
QUADRE Nº 2: Ingredients necessaris per a la fabricació d’ESPATLLA PRIMERA 
INGREDIENTS PREU 
€ / Kg 
Kg Kg Kg 
setmana 
COST 
setmanal 
Carn d’espatlla 2,40 100,000 74,074 4.444,4 10.666,56 
      
Aigua 0,06 27,672 20,498 1.229,9 73,92 
Antiespumant  3,93 0,000 0,000 0,0 0,0 
Fosfat 1,56 0,675 0,500 30,0 46,88 
Citrat  1,80 0,270 0,200 12,0 21,64 
Dextrosa .0,72 0,945 0,700 42,0 30,29 
Lactosa 0,90 0,270 0,200 12,0 10,82 
Sorbitol 1,85 0,675 0,500 30,0 55,53 
Carragenats  13,67 0,203 0,150 9,0 123,06 
Gomes 13,67 0,000 0,000 0,0 0,0 
Aroma carn  6,01 0,000 0,000 0,0 0,0 
Aroma pernil 6,01 0,270 0,200 12,0 72,12 
Fum 6,01 0,000 0,000 0,0 0,0 
Ascorbat   8,41 0,068 0,050 3,0 25,24 
Antiferm.  4,81 0,135 0,100 6,0 28,85 
Sal 0,18 2,430 1,800 108,0 19,47 
Aprored 8,26 0,054 0,040 2,4 19,83 
Nitrit 1,08 0,024 0,018 1,1 1,17 
Nitrat 1,08 0,027 0,020 1,2 1,30 
Aproplas  3,91 0,945 0,700 42,0 164,08 
Aprocel 3,61 0,000 0,000 0,0 0,0 
Fecules 0,54 0,000 0,000 0,0 0,0 
      
TOT.  SALMORRA  34,6625 25,676 1.540,6 694,19 
      
Dextrosa 0,72 0,270 0,200 12,0 8,65 
Carragenats 13,67 0,068 0,050 3,0 41,02 
Fécules 0,54 0,000 0,000 0,0 0,0 
      
TOT. BOMBO  0,3375 0,250 15 49,67 
      
TOT. FORM.  35,000 25,926 1.555.6 743,86 
 1.3.- EMBOTIT DE MAGRE DE PORC: 
 INJECCIÓ: 75 %.                                             % Humitat carn: entre 74 i 75. 
 MERMA SALMORRA: 5 %.                          % Proteïna carn: entre 18 i 20. 
MERMA PRODUCTE FINAL: 1 %.                
QUADRE Nº 3: Ingredients necessari per a la fab. de EMBOTIT DE MAGRE 
INGREDIENTS PREU 
€ / Kg 
Kg Kg Kg 
setmana 
COST 
setmana 
Carn magre 2,10 100 57,143 1.714,3 3606,10 
      
Aigua 0,06 52,994 30,282 908,5 54,60 
Antiespumant  3,93 0,035 0,020 0,6 2,36 
Fosfat 1,56 1,138 0,650 19,5 30,47 
Citrat  1,80 0,175 0,100 3,0 5,41 
Dextrosa .0,72 2,625 1,500 45,0 32,45 
Lactosa 0,90 1,750 1,000 30,0 27,05 
Sorbitol 1,85 0,000 0,000 0,0 0,0 
Carragenats  13,67 0,175 0,100 3,0 41,02 
Gomes 13,67 0,088 0,050 1,5 20,51 
Aroma carn  6,01 0,263 0,150 4,5 27,05 
Aroma pernil 6,01 0,088 0,050 1,5 9,02 
Fum 6,01 0,035 0,020 0,6 3,61 
Ascorbat  8,41 0,175 0,100 3,0 25,24 
Antiferm.  4,81 0,175 0,100 3,0 14,42 
Sal 0,18 3,500 2,000 60,0 10,82 
Aprored 8,26 0,088 0,050 1,5 12,39 
Nitrit 1,08 0,026 0,015 0,5 0,54 
Nitrat 1,08 0,035 0,020 0,6 0,65 
Aproplas  3,91 1,575 0,900 27,0 105,48 
Aprocel 3,61 0,700 0,400 12,0 43,27 
Fecules 0,54 3,500 2,000 60,0 32,45 
      
TOT.  SALMORRA  69,138 39,507 1.185,3 498,81 
      
Dextrosa 0,72 0,525 0,300 9,0 6,49 
Carragenats 13,67 0,088 0,050 1,5 20,51 
Feculas 0,54 5,250 3,000 90,0 48,68 
      
TOT. BOMBO  5,863 3,350 100,5 75,68 
      
TOT. FORM.  75,000 42,857 1.285,8 574,49 
 2.- DESCRIPCIÓ DELS  DIFERENTS COMPONENTS: 
 A continuació es fa una descripció dels diferents ingredients i additius que 
s’utilitzen en la fabricació del nostre producte, explicant breument la seva funció. 
 Carn: La carn és la part muscular dels animals unides a altres substàncies. 
L’estructura bàsica de la musculatura dels animals, canal, està constituïda per: 
- Teixit muscular: bàsicament els músculs estriats. 
- Teixit gras. 
- Teixit ossi. 
- Teixit conjuntiu: cartilaginós i nerviós. 
Els pesos i les proporcions dels diferents teixits o components de la canal varien 
segons l’espècie, l’edat, les races, el sexe i els tipus d’alimentació. Malgrat que, més 
de la meitat de la part de la carn està constituïda per teixit muscular estriat. 
 
 Aigua: L’aigua afegida és de vital importància per a la fabricació dels nostres 
productes, ja què aquesta és l’encarregada de dissoldre o mantenir en suspensió els 
diferents additius que constituiran la salmorra. 
De totes maneres, l’aigua haurà de ser química i bacteriològicament pura, amb 
absència de metalls, ja què els metalls, apart del seu efecte tòxic podrien destruir 
parcialment l’ascorbat, present a la salmorra com antioxidant, afectant així a 
l’estabilitat del color. També s’ha de controlar què no hi hagi un excés de clor, en 
l’aigua, ja què sinó aquesta s’hauria de declorar abans de la seva utilització. 
La salmorra, com explicarem més endavant, la introduirem a la carn per mitjà d’unes 
maquines injectores, què a través de moltes agulles, què penetren a la carn, la 
repartiran el més homogèniament i uniformement possible. 
 
 Sal: La sal és un additiu molt important en el pernil dolç i acostuma a oscil·lar al 
voltant del 2%. 
S’han de destacar dues funcions principals, la sal actua com a agent depressor de 
l’activitat de l’aigua facilitant la conservació del producte i la sal contribueix al gust 
salat del producte. A més a més la sal també juga un paper important en la 
solubilització de les proteïnes càrnies, a l’augmentar la força iònica del medi i 
 interferir en les unions electrostàtiques entre els grups àcid i amino de les proteïnes, 
contribueix per tant a la retenció d’aigua i a la unió dels diferents músculs en el 
producte acabat. 
Es a dir:  
- La sal té un paper bacteriostàtic, ja què amb concentracions suficients, frena i 
atura el creixement de determinats microorganismes. 
- La sal és un agent de sapidesa, ja què aporta un gust salat gràcies a l’anió Cl-, 
mentre que el catió Na
+
 te la capacitat d’estimular els receptors. 
- La sal influencia en el poder de retenció d’aigua, ja què en rebaixar el pH de les 
proteïnes càrnies i llavors augmenta la diferència amb el pH del medi, cosa que 
fa augmentar el poder de retenció d’aigua. 
- La sal actua sobre les proteïnes, ja què augmenta la força iònica, cosa que fa 
augmentar la solubilitat, afavorint el seu poder emulsionant i lligant. 
- La sal té un efecte negatiu sobre els greixos, ja què afavoreix l’oxidació i 
enranciament d’aquests. 
 
 Fosfats: Els mecanismes d’acció coneguts, a l’actualitat, no són suficients per explicar 
els efectes que aquests produeixen en el pernil. Per una banda els fosfats augmenten la 
capacitat de retenció d’aigua a la carn, elevant el pH, i per l’altre afavoreixen la 
solubilització i extracció de proteïnes miofibrilars responsables del lligat intermuscular 
que presenta el pernil, donant-li a aquest una millor presència i consistència en el 
producte acabat. 
Aquestes funcions són atribuïdes al pirofosfat, degut a la seva baixa solubilitat en 
l’aigua. En la fabricació de pernil cuit s’utilitzen barreges de tripolifosfats, 
hexametafosfat i pirofosfat, els dos primers s’hidrolitzen en el medi aquós alliberant 
paulatinament pirofosfat. per obtenir bons resultats la quantitat adequada es de 4 g/kg 
de fosfats afegits. 
 
 Citrat Sódic: Al igual que els fosfats, el citrat en productes tractats mecànicament 
s’observa un efecte sobre el seu rendiment i la tendresa del producte acabat, perquè 
actua de quelant dels ions Ca
+2
, regulant el pH i incrementant així el poder de retenció 
 d’aigua, afavorint l’inflament de les fibres musculars i facilitant l’emulsió dels 
greixos.  
 
 Sals nitrificants: En la fabricació de pernil, s’utilitzen dues sals nitrificants, totes elles 
amb la mateixa funció, la utilització de Nitrit, que és el que realment ens interessa, 
com explicarem més endavant. 
 
1.-  El Nitrit Sódic, té un paper essencial en les saladures i en les masses càrnies, ja 
què en la seva addició, el Nitrit, no actua directament a la carn, sinó que les molècules 
d’òxid nitrós reaccionen amb la mioglobina, pigment responsables de la coloració 
rosada característica del pernil cuit. L’estabilitat d’aquest color es veurà assegurada 
per una cocció de 65 ºC, per un pH de producte acabat no gaire elevat i per la 
presència, a la salmorra, d’antioxidants, ja què el Nitrit pot ser atacat per la llum i 
l’oxigen. El nitrit també té un efecte bacteriostàtic sobre enterobactèries, Clostridium 
Perfringens y Staphylococcus Aureus, i essent especialment letal sobre Clostridium 
Botullinum, microorganisme termoresistent que produeix una toxina altament 
perillosa. 
 
2.- El Nitrat Potàssic, també conegut com a salnitre, ens interessa per la seva 
transformació en Nitrit, degut a l’acció dels enzims nitrat-reductases, enzims produïts 
per lactobacils i enterobacteris. Malgrat que, part d’aquesta flora bacteriana ens 
desapareixerà en la cocció, una minsa part continuarà, desprès d’aquesta, formant 
Nitrit a partir de nitrats, que suposaran una adició progressiva, molt important, durant 
la vida comercial del producte. Aquest nou Nitrit permetrà una certa regeneració del 
pigment contribuent a la regeneració del color. 
Les reaccions del nitrit tenen els següents efectes: 
- Efecte antibacterià, en els productes cuits, serà la combinació de tots els factors, 
contingut de sal, pH, Aw, temperatura i additius com el nitrit els que 
influenciaran en el desenvolupament microbià, destruint els gèrmens patògens, 
com el Clostridium Botullinum, , els Staphylococcus... 
 Els nitrits influeixen de diferents maneres per a cada microorganisme, inhibint 
certs enzims metabòlics, provocant un col·lapse de gradient protònic, interferint 
en el procés de conservació d’energia, impedint l’alliberació d’oxigen, la 
fosforilació oxidativa i el transport actiu de protons. 
- Efecte sobre l’aroma i el sabor, malgrat que no es tenen gaires estudis en aquest 
tema, s’ha observat un sabor especial en els productes que no contenen nitrits, 
degut, segurament, a l’absència d’oxidació dels lípids. 
Per a una bona eficiència del nitrit en funció del paràmetre que volem potenciar hem 
de parlar de: 
- Per la formació del color: entre 30 y 50 ppm. 
- Per la formació d’aroma: entre 20 y 40 ppm. 
- Per eficàcia contra Clostridium: entre 80 y 150 ppm. 
 
 Ascorbat sòdic: és l’antioxidant, permès per la legislació, que s’utilitza en la 
fabricació de pernil. Té tres funcions a destacar: 
- Redueix el nitrit a òxid nitrós, facilitant així la formació de nitrosomioglobina, y 
accelerant així la formació del color rosat. 
- Contribueix, decisivament, en l’estabilització del color del producte acabat, ja 
què el seu efecte accelerador de formació d’òxid nitrós contribueix a retardar la 
descomposició del color, per què inhibeix la formació de radicals peròxid. 
- Contribueix a evitar la formació de les nitrosamines cancerígenes, que és poden 
produir a través d’òxid nitrós. 
Té la avantatge de què, en un pernil fabricat amb ascorbat sòdic, els nivells de nitrit 
residual, en el producte final, són més baixos i l’inconvenient de què té poc efecte 
antioxidant sobre els greixos.    
 
 Lligams: Per una bona acceptació dels nostres productes dins del mercat, és important 
la utilització de lligams, ja que en iguals condicions de valor alimentari, olor i 
“bouquet” obtenim un producte amb un tall més net i brillant que afavoriran 
l’acceptació del nostre producte dins del mercat. A continuació explicarem breument 
els diferents lligams que utilitzarem en el nostre producte: 
 1.- El plasma en pols, aproplas i aprocel, lligam de procedència animal, serveix 
principalment, per incrementar el contingut proteic del nostre producte, per la seva 
capacitat de retenció d’aigua i per la capacitat de nitrificar-se. L’aplicació de plasma 
en pols també ens interessa per la formació de gels, la capacitat d’emulsió, l’aireació, 
l’efecte amortidor sobre l’excés d’acidesa produïda en fermentacions ràpides, 
deficientment controlades, i perquè millora la textura del producte acabat. 
2.- Els sucres poden ser de procedència animal i vegetal. Els sucres s’utilitzen com a 
depressors de l’activitat de l’aigua i com a agents saboritzants. La lactosa i la dextrosa 
(glucosa) són els que més ens interessen  
3.- El sorbitol és un producte derivat del panís, que estabilitza les emulsions i millora 
la textura dels productes acabats, afavorint el seu sabor i aroma, que és important com 
a agent segrestant de metalls (ferro i alumini) i com a regulador de viscositats i què és 
important perquè regula la dolçor i impedeix el creixement de fongs. 
 
 Fècules: espessant utilitzat per a una millor retenció d’aigua, midons i fècules, 
constituït per polisacàrids que gelifiquen per acció de la calor, formant una trama 
tridimensional que retindrà aigua, s’ha de vigilar perquè poden provocar gust agre. 
Poden ser de patata, o de blat. 
 
 Gomes i carragenats: s’utilitzen com a estabilitzants i espessants, les gomes com a 
espessants i els carragenats gelifiquen retenint gran quantitat d’aigua entre els gels que 
formen, afectant a la seva duresa, flexibilitat, transparència, color i sinèresi. 
 
 
ANNEX Nº 10: NORMES DE QUALITAT 
  
 
 En funció dels diferents productes que obtindrem en aquesta indústria, es fixen els 
següents paràmetres analítics, què marca la legislació, en funció de la categoria comercial a 
la que pertany el nostre producte: 
 
1.- PERNIL DOLÇ CATEGORIA EXTRA: 
 - Relació humitat/proteïna: 4,13 
- Sucres totals expressats en glucosa: màxim, 1,5 % 
 - Proteïnes afegides: Absència 
 - Agar- agar, alginats i carragenats: màxim, 0,2 % 
 - Reacció al midó: Negativa 
 - Fosfats totals: màxim, 7500 ppm 
 
2.- ESPATLLA CUITA PRIMERA: 
- Relació humitat/proteïna: 5,00 
- Sucres totals expressats en glucosa: màxim, 2%. 
 - Proteïnes afegides: Absència 
- Agar- agar, alginats i carragenats: màxim,. 0,5%. 
- Reacció al midó: Negativa 
 - Fosfats totals: màxim, 7500 ppm 
 
3.- FIAMBRE DE MAGRE DE PERNIL: 
- Proteïna càrnica: mínim, 13% 
- Sucres totals expressats en glucosa: màxim, 3%. 
- Reacció al midó: màxim,. 5% 
 - Proteïnes afegides: màxim, 1% 
- Agar- agar, alginats i carragenats: segons la llista positiva d’additius. 
 - Fosfats totals: màxim, 7500 ppm 
 
ANNEX Nº 11 DESCRIPCIÓ DEL NOSTRE PRODUCTE 
SEGONS EL B.O.E. 
 
ÍNDEX: 
1. Pernil dolç categoria extra 
2. Espatlla cuita primera 
3. Embotit de magre de pernil 
 1.- PERNIL DOLÇ CATEGORIA EXTRA: 
Definició: 
 S’entén com a pernil cuit al producte elaborat amb la carn dels membres posteriors 
del porc, separats de la semicanal en un punt no anterior a l’extrem de l’ós del maluc, 
excloent la carn triturada o picada.  
 El pernil cuit es podrà elaborar amb o sense ós. En el segon cas la elaboració 
inclourà una etapa de desossat i de polit dels pernils, amb l’eliminació dels ossos, dels 
tendons, i els lligaments lliures. El desossat es farà sense obrir els pernils, de forma que 
quedi la peça sencera.  
 Els pernils es tractaran amb salmorra, per injecció i maceració, i es posaran en 
motllos o s’envasarà en llaunes 
 El tractament tèrmic aplicat tindrà que ser suficient per la coagulació de les 
proteïnes càrniques. 
 Després del refredament es procedirà a treure els pernils dels motllos i el seu 
envasat final, exceptuant el cas dels pernils que han sigut cuits directament en els seus 
envasats finals.  
 El tractament tèrmic i l’envasat del producte asseguraran que aquest es mantingui 
inalterable en les condicions normals d’emmagatzematge i conservació. 
 Complint-se les especificacions d’aquesta norma el pernil durant el procés de 
fabricació podrà ser sotmès, a més a més de l’acció de salmorra, a fumar-se, fornejar-se, 
tractar-se amb espècies o ser recobert amb gelificants. 
 
Matèries primeres: 
 A l’elaboració del pernil cuit partirem exclusivament de pernils frescos, no 
sotmesos a congelació i procedents de canals de porcí, que en el cas de ser mascles estaran 
capats. 
 Les altres matèries primes seran: aigua potable, sal, sucres, condiments, espècies i 
additius. 
 Normes de composició: 
El pernil cuit haurà de complir les següents normes de composició: 
 - Relació humitat proteïna 4,13 %. 
 - Sucres totals, expressats en glucosa, màxim 0,5 %. 
 - Proteïnes afegides:  absència. 
 - Reacció al midó:  negativa. 
- Fosfats, expressats en P2O5: màxim 4500 ppm corresponents al contingut natural 
de la carn, sense fosfats afegits. 
 - Additius. 
A l´elaboració de pernil cuit es podran utilitzar els següents additius: 
-E-251 nitrat de sodi i E-252 nitrat de potassi: màxim de 200 ppm, expressat 
en nitrat de sodi. 
 - E-250 nitrit de sodi : màxim de 75 ppm. 
 En el cas de la utilització conjunta de nitrats i nitrits, la dosi total no podrà 
superar els 250 ppm. 
 - E-300 àcid L-ascòrbic i E-301 ascorbat de sodi: màxim de 500 ppm, 
expressats en àcid ascòrbic. 
  - Pel recobriment només s’utilitzarà gelatina. 
 - El pernil cuit no podrà sobrepassar els següents límits 
microbiològics ( ):  
   - Entereobacteriaceae totals : 1*10
2
 col/g 
   - Salmonella-Shigella: absència en 25 g 
   - Staphylococcus Aureus enterotoxigenic: 1*10
2
 col/g 
   - Sulfit reductors anaeròbics esporulats: 1*10
2
 col/g 
( ) La presa de mostres i tècniques analítiques seran les recomanades per l’ISO i es 
realitzaran sobre peces en envàs original. 
 Característiques: Factors essencials de composició i qualitat 
 Caràcters organolèptics: 
- Consistència: ferm i compacte al tacte. 
- Forma: la característica de la peça càrnica, total o parcial, o de l´envolvent que les 
contingui. 
- Massa i dimensions: variables. 
- Aspecte extern: la superfície exterior ha de ser consistent, llisa, regular, sense 
esquerdes, ni enfonsaments ostensibles, podent ser recobertes per una capa de 
gelificants o altres matèries primes autoritzades. 
- Aspecte del tall: el producte ha de ser susceptible de tallar-se en porcions i que 
aquestes presentin un color rosat, una solidesa i que estiguin ben lligades. No ha de 
tenir greix ni gelificants ostensibles afegits al seu interior. 
- Olor i sabor: en funció de les espècies i condiments afegits.  
 
 Ingredients: 
Matèries primes essencials: 
- Peces de carn corresponent al desossat total o parcial dels membres posteriors del 
bestià porcí, separats com a màxim de la resta del costat de la semicanal en un punt 
no anterior al extrem de l’os de la costat excloent- se expressament les carns 
triturades o picades. 
 
Matèries primeres complementàries o facultatives: 
- Sal. 
- Gelatina. 
- Espècies, condiments i altres ingredients permesos. 
- Substàncies aromàtiques que puguin transmetre caràcters organolèptics.   
- Sucres i mel, en proporció màxima conjunta igual o inferior al tant per cent 
expressat analíticament en glucosa segons la categoria comercial. 
- Aigua potable. 
 2.- ESPATLLA CUITA PRIMERA: 
Definició: 
 S’entén com a espatlla cuita al producte elaborat amb la carn dels membres 
davantera del porc, excloent la carn triturada o picada.  
 La espatlla cuita es podrà elaborar amb o sense ós. En el segon cas, la elaboració 
inclourà una etapa se desossat i de polit de les espatlles, amb l’eliminació dels ossos, 
tendons, i els lligaments lliures.  
 Les espatlles es tractaran amb salmorra, per injecció i/o maceració, i es posaran en 
motllos o s’envasarà en llaunes. 
 El tractament tèrmic aplicat tindrà que ser suficient per la coagulació de les 
proteïnes càrniques. 
 Després del refredament es procedirà a treure els espatlles dels motllos i el seu 
envasat final, exceptuant el cas dels espatlles que han sigut cuites directament en els seus 
envasats finals.  
 El tractament tèrmic i l’envasat del producte asseguraran que aquest es mantingui 
inalterable en les condicions normals d’emmagatzematge i conservació. 
 Complint-se les especificacions d’aquesta norma la espatlla durant el procés de 
fabricació podrà ser sotmesa, a més a més de l’acció de salmorra, a fumar-se, fornejar-se, 
tractar-se amb espècies o ser recoberta amb gelificants. 
 
Matèries primeers: 
 A l’elaboració de la espatlla cuita partirem exclusivament de espatlles fresques, no 
sotmesos a congelació i procedents de canals de porcí, que en el cas de ser mascles estaran 
capats. 
 Les altres matèries primeres seran: aigua potable, sal, sucres, condiments, espècies i 
additius. 
 
Normes de composició: 
La espatlla haurà de complir les següents normes de composició: 
 - Relació humitat / proteïna: 5,00 %. 
 - Sucres totals, expressats en glucosa, màxim 0,2 %. 
  - Proteïnes afegides:  absència. 
 - Reacció al midó: negativa. 
- Fosfats, expressats en P2O5: màxim 4500 ppm corresponents al contingut natural 
de la carn, sense fosfats afegits. 
 - Additius. 
A l´elaboració de la espatlla cuita es podran utilitzar els següents additius: 
 -E-251 nitrat de sodi i E-252 nitrat de potassi: màxim de 200 ppm, expressat 
en nitrat de sodi. 
 - E-250 nitrit de sodi : màxim de 75 ppm. 
 En el cas de la utilització conjunta de nitrats i nitrits, la dosi total no podrà 
superar els 250 ppm. 
 - E-300 àcid L-ascòrbic i E-301 ascorbat de sodi: màxim de 500 ppm, 
expressats en àcid ascòrbic. 
  - Pel recobriment només s’utilitzarà gelatina. 
 - La espatlla cuita no podrà sobrepassar els següents límits 
microbiològics ( ):  
   - Entereobacteriaceae totals : 1*10
2
 col/g 
   - Salmonella-Shigella: absència en 25 g 
   - Staphylococcus Aureus enterotoxigenic: 1*10
2
 col/g 
   - Sulfit reductors anaeròbics esporulats: 1*10
2
 col/g 
( ) La presa de mostres i tècniques analítiques seran les recomanades per l’ISO i es 
realitzaran sobre peces en envàs original. 
 
 
Característiques: Factors essencials de composició i qualitat 
 Caràcters organolèptics: 
- Consistència: ferm i compacte al tacte. 
- Forma: la característica de la peça càrnica, total o parcial, o de l´envolvent que les 
contingui. 
- Massa i dimensions: variables. 
 - Aspecte extern: la superfície exterior ha de ser consistent, llisa, regular, sense 
esquerdes, ni enfonsaments ostensibles, podent ser recobertes per una capa de 
gelificants o altres matèries primes autoritzades. 
- Aspecte del tall: el producte ha de ser susceptible de tallar-se en porcions i que 
aquestes presentin un color rosat, una solidesa i que estiguin ben lligades. No ha de 
tenir greix ni gelificants ostensibles afegits al seu interior. 
- Olor i sabor: en funció de les espècies i condiments afegits.  
 
 Ingredients: 
Matèries primes essencials: 
- Peces de carn corresponent al desossat total o parcial dels membres davanters del 
bestià porcí, separats com a màxim de la resta del costat de la semicanal en un punt 
no anterior al extrem de l’os del costat excloent-se expressament les carns triturades 
o picades. 
 
Matèries primes complementàries o facultatives: 
- Sal. 
- Gelatina. 
- Espècies, condiments i altres ingredients permesos. 
- Substàncies aromàtiques que puguin transmetre caràcters organolèptics.   
- Sucres i mel, en proporció màxima conjunta igual o inferior al tan per cent 
expressat analíticament en glucosa segons la categoria comercial. 
- Aigua potable. 
 3.- EMBOTIT DE MAGRE DE PERNIL: 
Definició: 
 S’entén com a embotit de pernil al producte elaborat amb trossos de carn magre de 
porc, procedents d’animals de l’espècie porcina, excloent els cartílags, tendons, i els 
lligaments.  
 Els embotits de magre es tractaran amb salmorra, per injecció i/o maceració, i es 
posaran en motllos o s’envasarà en llaunes. 
 El tractament tèrmic aplicat tindrà que ser suficient per la coagulació de les 
proteïnes càrniques. 
 Després del refredament es procedirà a treure els embotis de magre dels motllos i el 
seu envasat final, exceptuant el cas dels embotits de magre que han sigut cuit directament 
en els seus envasats finals. 
 El tractament tèrmic i l’envasat del producte asseguraran que aquest es mantingui 
inalterable en les condicions normals d’emmagatzematge i conservació. 
 Complint-se les especificacions d’aquesta norma l’embotit de magre durant el 
procés de fabricació podrà ser sotmès, a més a més de l’acció de salmorra, a fumar-se, 
fornejar-se, tractar-se amb espècies o ser recobert amb gelificants. 
 
Matèries primes: 
 A l´elaboració de embotits de magre de pernil partirem exclusivament de trossos de 
carn magre de porc fresca, no sotmeses a congelació i procedents de canals de porcí, que en 
el cas de ser mascles estaran capats. 
 Les altres matèries primes seran: aigua potable, sal, sucres, condiments, espècies i 
additius. 
 
Normes de composició: 
L’embotit de magre haurà de complir les següents normes de composició: 
 - Proteïna càrnica sobre producte total: mínim 13 %. 
 - Sucres totals, expressats en glucosa, màxim 0,3 %. 
 - Proteïnes afegides: màxim 1%. 
 - Reacció al midó: màxim 5%. 
 - Fosfats, expressats en P2O5: màxim 4500 ppm corresponents al contingut natural 
de la carn, sense fosfats afegits. 
 - Additius. 
A l´elaboració de l’embotit de magre de pernil es podran utilitzar els següents 
additius: 
-E-251 nitrat de sodi i E-252 nitrat de potassi: màxim de 200 ppm, expressat 
en nitrat de sodi. 
 - E-250 nitrit de sodi : màxim de 75 ppm. 
 En el cas de la utilització conjunta de nitrats i nitrits, la dosi total  
 no podrà superar els 250 ppm. 
 - E-300 àcid L-ascòrbic i E-301 ascorbat de sodi: màxim de 500 ppm, 
expressats en àcid ascòrbic. 
  - Pel recobriment només s’utilitzarà gelatina. 
 - L’embotit de magre de pernil no podrà sobrepassar els següents 
límits microbiològics ( ):  
   - Entereobacteriaceae totals : 1*10
2
 col/g 
   - Salmonella-Shigella: absència en 25 g 
   - Staphylococcus Aureus enterotoxigenic: 1*10
2
 col/g 
   - Sulfit reductors anaeròbics esporulats: 1*10
2
 col/g 
( ) La presa de mostres i tècniques analítiques seran les recomanades per l’ISO i es 
realitzaran sobre peces en envàs original. 
 
 
Característiques: Factors essencials de composició i qualitat 
 Caràcters organolèptics: 
- Consistència: ferm i compacte al tacte. 
- Forma: la característica de la peça càrnica, total o parcial, o de l´envolvent que les 
contingui. 
- Massa i dimensions: variables. 
 - Aspecte extern: la superfície exterior ha de ser consistent, llisa, regular, sense 
esquerdes, ni enfonsaments ostensibles, podent ser recobertes per una capa de 
gelificants o altres matèries primes autoritzades. 
- Aspecte del tall: el producte ha de ser susceptible de tallar-se en porcions i que 
aquestes presentin un color rosat, una solidesa i que estiguin ben lligades. No ha de 
tenir greix ni gelificants ostensibles afegits al seu interior. 
- Olor i sabor: en funció de les espècies i condiments afegits.  
 
 Ingredients: 
Matèries primes essencials: 
- Peces de carn corresponent a trossos de carn magre de porc, d’animals domèstics 
de l’espècie porcina. 
 
Matèries primes complementàries o facultatives: 
- Sal. 
- Gelatina. 
- Espècies, condiments i altres ingredients permesos. 
- Substàncies aromàtiques que puguin transmetre caràcters organolèptics.   
- Sucres i mel, en proporció màxima conjunta igual o inferior al tan per cent 
expressat analíticament en glucosa segons la categoria comercial. 
- Aigua potable. 
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